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冲压 加 工 是 金属 加 工 的 基础 工艺 之 一 ， 也 是 机 械 制 造 业 中 广泛 采用 的 无 层 、 
高 效 、 低 成 本 的 先进 生产 方法 。 冲 压 加 工具 有 生产 率 高 、 加 工 成 本 低 、 材 料 利 
用 率 高 、 制 品 尺寸 精度 稳定 、 易 于 达到 产品 结构 轻 量 化 、 操 作 简 单 、 农 易 实现 
机 械 化 与 自动 化 等 二 系列 优 表 > БА. ЯНА, ААЖ. ян, ЊУ, 
通信 、 和 军工 、 玩 具 、 日 用 品 等 产品 的 生产 中 得 到 了 广泛 应 用 。 在 现代 汽车 制造 
业 中 ， 有 60% ~70% 的 零件 是 采用 冲压 工艺 制 成 的 ， 冲 压 生 产 所 占 的 劳动 量 为 
整个 汽车 工业 劳动 量 的 25% -30%; 在 机 电 及 仪器 、 仪 表 生 产 中 ， 有 60% ~ 
70% 的 零件 是 采用 冲压 加 工 来 完成 的 ; 在 电子 产品 中 ， 冲 压 件 的 数量 点 零件 总 
数 的 85% 以 上 。 

冲压 工 技术 素质 的 高 低 决 定 着 冲压 件 质量 的 好 坏 。 作 为 一 名 合格 的 冲压 工 ， 
必须 掌握 从 事 冲 压 加 工 必 备 的 机 械 工 程 常 识 和 基本 操作 技术 : 应 该 了 解 冲压 材 
料 的 类 型 、 品 种 、 规 格 ， 以 及 不 同 冲压 作业 时 对 材料 的 要 求 ; 学 会 识 图 和 绘图 ， 
拿 到 图 样 要 先 识别 图 上 各 种 线条 和 符号 的 含义， 除 能 看 懂 冲 压 件 图 、 冲 压 件 工 
艺 过 程 图 、 冲 压 排 样 图 之 外 ， 要 结合 冲压 件 实物 、 冲 压 工艺 文件 、 相 关 冲 模 ， 
看 会 、 看 懂 各 种 模具 结构 图 、 冲 模 总 北 图 ; 应 该 熟知 并 掌握 在 压力 机 工作 合 上 
安装 冲模 的 工作 过 程 、 步 骤 和 和 方法， 逐步 了 解 并 熟悉 各 类 、 各 种 型 号 压力 机 ， 
特别 是 在 线 压 力 机 的 构造 、 细 部 结构 、 应 用 范围 、 操 作 规 程 以 及 具体 的 操作 
ў Ж. 

针对 冲压 工 的 技术 需求 ， 我 们 编写 了 这 本 《冲压 工 实 用 手册 》。 本 手册 主 
要 内 容 包 括 : 冲压 工 机 械 制图 与 识 图 ， 冲 压 材料 ， 冲 模 材料 ， 冲 压 设备 ， 机 械 
压力 机 的 构造 与 运作 ， 冲压 件 的 精度 及 其 检测 ， 冲 模 的 类 别 及 选 型 ， 冲模 的 安 
装 、 调 试 与 试 冲 ， 冲模 的 构成 零件 及 其 “三 化 ”， ВЕЛИКЕ, БИ 
ңай, Үн, ий, 成形 。 本 手册 内 容 系统 全 面 ， 图 表 丰 富 ， 手 册 中 所 列 数 
据 和 和 资料 大 部 分 来 自生 产 实践 和 相关 最 新 标准 ， 具 有 极 强 的 针对 性 和 实用 性 。 

本 手册 由 张 正 修 、 张 塌 起 主编 ， 参 加 编写 的 人 员 还 有 : КР, КИ, 
王 湛 、 王 洋 、 雷 芬 、 王 宝 琴 。 全 书 由 张 烛 起 整理 统 稿 ， 由 张 正 修 审 校 完成 。 

由 于 作者 技术 水 平 所 限 ， 错 漏 与 不 足 之 处 在 所 难免 ， 敬 请 广大 读者 批评 
ІН, 
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1.1.1 冲压 工 应 知 的 机 械 制 图 要 点 


冲压 工 应 学 习 并 向 握 必要 的 机 械 制 图 常识 ,能 够 看 懂 冲 压 件 图 样 、 冲 模 零 部 件 图 
样 、 冲 模 总 沪 图 、 冲 压 工艺 过 程 卡 及 普通 标准 压力 机 结构 总 法 图 ,知道 这 些 图 表达 的 含 
5 ШӨЛІ 

1) #LD mi š] ЛУНУ ЗЕ кр Е Жо. ӘЖЕ, VA. 2 И], ЯМАЛ ГЕК 
8. ЗЕТЕ НИ Хе ВУ y N. rik) Љу МЕ Sk pJ ЋЕ 25 | BL bR hl l. ТИК е ТИЈ, 
故 世 界 各 国 的 机 械 及 有 关 行 业 只 有 执行 同样 机 械 制图 标准 ， 图 样 才能 通用 。 我 国 的 机 械 
制图 标准 已 与 ISO 标准 接轨 ， 已 等 效 采 用 ISO 制图 标准 。 

2) 了 解 机 械 制图 绘制 方法 ， 熟知 视图 、 庆 视图 、 断 面 图 等 基本 视图 的 配置 取舍 及 
画 法 ， 能 绘制 冲压 零件 图 样 ， 包 括 平 板 冲 裁 件 、 任 意 讨 曲 件 、 拉 深 件 、 成 形 件 、 板 料 剖 
压 件 的 展开 毛 坏 图样、 体积 冲压 件 ， 以 及 冷 挤 、 冷 热 饭 件 的 零件 图 样 及 其 毛坯 图 样 。 

3) 必须 熟知 并 熟练 使 用 机 械 制 图 构成 要 素 。 任 意 几 何 图 样 均 由 点 、 线 、 面 、 体 通 
过 运作 构成 。 点 动 成 线 ， 线 动 成 面 ， 面 动 成 体 。 机 械 图 样 中 经 常 使 用 的 线条 ， 有 50 Z 
种 线 型 ， 如 实 线 、 虚 线 、 粗 实 线 、 粗 虚线 、 细 虚线 、 细 点 画 线 、 粗 点 画 线 、 双 点 画 线 
等 。 这 些 线 型 都 应 知道 ， 并 会 用 不 同 线 型 构成 图 形 。 

4) 尘 握 冲压 件 岁 样 及 相关 图 样 绘制 的 特点 与 技术 要 求 ， 了 解 特 定 的 训 面 符号 ІН 
法 及 应 用 范围 。 

5) 知道 机 械 制 图 的 图 纸 幅 面 、 图 框 格式 与 尺寸 、 拉 术 制 图 的 比例 选 定 ， 以 及 标题 
ЖЕ. ИЕН ЖЕ. 


1.1.2 冲压 工 应 知 的 机 械 制 图 标准 


根据 国际 标准 化 组 织 第 10 技术 委员 会 〈ISOZTCIO) 的 工作 方针 ， 在 绘制 技术 图 样 
时 ， 各 行业 必须 共同 避 守 的 内 容 ， 统 一 为 技术 制图 标准 。 我 国 是 国际 标准 化 组 织 成 员 
Бі, 4441 1І50/ТСІО 的 工作 方针 。 机 械 制 图 是 上 述 技术 制图 的 重要 组 成 部 分 。 我 国 近 几 
年 对 机 械 制 图 标准 按 150/ТСО 要 求 ， 进 行 了 多 次 人 和 修订、 增补 工作 ， 确 保 与 国际 标准 接 
轨 。 冲 压 工 应 该 知道 的 我 国 现行 的 主要 机 械 制 图 标准 如 下 : 

1) СВИТ 14689 一 2008 《技术 制图 图 纸 幅面 和 格式 》。 

2) CBZT 14690--1993 《技术 制图 ШИ). 
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3) СВ/Т 10609. 1 一 2008 《技术 制图 标题 栏 》。 

4) СВ/Т 10609. 2 一 2009《 机 械 制 图 明细 栏 》。 

5) СВ/Т 4457.4--2002 《机械 制图 图 样 画 法 ВЕ). 

6) СВ/Т 4457. 5—1984 (ЖК Ве). 

7) СВ/Т 4458. 1 一 2002《 机 械 制 图 图 样 画 法 视图 》。 

8) СВ/Т 4458. 4 一 2003 《机 械 制 图 尺寸 标注 》。 

9) СВ/Т 4458. 5—2003 《机 械 制 图 尺寸 公差 与 配合 注 法 》。 

10) СВ/Т 4458. 6 一 2002《 机 械 制 图 图 样 画 法 ЛИ ТИ E) 
11) СВ/Т 4459. 1 一 1995 《机 械 制 图 螺纹 及 螺纹 紧 固 件 表 示 法 》。 
12) СВ/Т 4459. 4 一 2003 《机 械 制 图 7 7706). 


1.2 机 械 制 图 基础 


1.2.1 机 械 图 样 


1. 投影 

物体 在 阳光 照射 下 ， 在 背光 面 会 出 现 影 子 。 用 一 束 光 线 投射 在 物体 表面 ， 在 其 背后 
同样 会 产生 影子 ， 而 且 影子 的 形状 与 物体 的 被 照射 面 可 见 外 形 是 相同 的 。 如 果 将 这 个 影 
子 的 网 形 画 在 物体 后 面 的 一 个 平 的 版 面 上 ， 便 获得 该 物体 的 投影 网 。 画 图 版 面 即 称 为 投 
影 面 。 如 果 零 件 为 正六 面体 ， 投 影 光 源 垂 直 于 物体 正面 且 与 投影 面 重 直 ， 称 之 为 正 投影 
面 ， 所 得 图 形 为 正 投影 图 。 一 个 物体 有 六 个 面 , 便 可 以 获得 六 个 正 投影 图 ， 如 图 1-1 
Во 


图 1-1 机 械 零 件 的 六 面 投影 几 


2. 视图 
(1) 基本 视图 “ 当 物 体 或 一 个 机 械 零 件 在 正 反面 固定 位 置 不 变 条 件 下 ， 从 物体 或 
机 械 零件 上 下 、 左 右 、 前 后 六 个 表面 投放 光束 ， 便 获 如 下 六 个 基本 视图 。 图 1-1 所 示 机 
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械 零 件 的 六 面 基 本 视图 如 图 1-2 所 示 。 
1) 主 视图 由 光束 垂直 于 正面 ， 由 前 向 后 投射 所 得 。 
2) 左 视 图 由 光线 垂直 于 左 侧面 ， 由 左 回 右 投射 所 得 ， 配 置 在 主 视图 的 右 方 。 
3) 作 视 图 由 光束 垂直 于 顶 面 ， 由 上 加 下 投射 所 得 ， 配 置 在 主 视 图 的 下 方 。 
4) 右 视 图 由 光线 垂直 于 右 侧 面 ， 由 右 辐 左 投射 所 得 ， 配 置 在 主 视图 左 方 。 
5) 仰视 图 由 光线 垂下 于 底面 ， 右 下 向 上 投 映 所 得 ， 配 置 在 主 视图 上 方 。 
6) 后 视图 由 光线 垂直 于 后 侧面 ， 由 后 向 前 投身 所得， 配置 在 左 视图 右 方 。 


仰视 图 


俯视 图 
ЕТТЕ 


图 1-2 图 1-1 所 示 机 械 零 件 的 六 面 基 本 视图 


大 多 数 情况 下 ， 画 出 主 视 图 、 信 视图 和 左 视 图 就 可 以 大 致 把 图 表示 清楚 ， 有 时 由 一 
个 或 两 个 视图 也 可 以 将 零件 的 形状 表示 清楚。 所 以 在 绘制 机 械 图 样 时 ， 仅 画 出 能 够 表达 
物体 形状 的 视图 即 可 ， 数 量 越 少 越 好 。 

(2) 向 视图 向 视图 是 可 以 目 由 配置 的 视图 ， 有 时 为 了 合理 利用 图 纸 或 因 其 他 原 
因 不 能 护 标 准 配置 ， 或 不 能 把 视图 画 在 同一 张 铭 纸 上 时 ， 可 选用 同和 视 网 。 图 1-3 所 示 为 
将 图 1-2 中 的 右 视 图 、 仰 视图 和 后 视图 三 个 视图 画 成 4、B3、C = ФБИ, ФРАН 
置 在 图 纸 的 适当 位 置 。 向 视图 必须 标注 。 在 向 视图 上 方 标注 大 写字 母 ， 在 相应 视图 附近 
用 稍 头 指明 投射 方向 ， 并 标注 相同 的 字母 ， 字 母 一 律 水 平 书 与 。 

(3) 局 部 视图 为 了 省 图 幅 和 绘图 时 间 ， 当 只 需 绘 出 零件 的 局 部 就 可 表示 零件 


81 А с“ 
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整体 时 ， 如 对 称 结构 的 零件 ， (Бар e us 4 АЧ — Br [и] ДЕЖ ВЕЋИ ІН, МНЕ НП 
为 局 部 视图 ， 如 图 1-4 所 示 。 


图 1-4 局 部 视图 
а) НІНІ 1⁄4 b) Ят! 1/2 с) 只 画 出 有 螺 孔 的 部 分 4) 按 向 视图 配置 局 部 视图 


(4) 斜视 图 零件 局 部 癌 不 平行 于 基本 投影 面 的 平面 投射 所 得 的 视 岁 即 斜视 网 。 
用 斜视 网 可 以 表示 出 复杂 形状 零件 倾斜 及 膏 折 部 分 结构 的 真实 形状 。 对 于 倾斜 面 上 的 
槽 、 孔 、 起 伏 形 状 等 可 在 平面 上 示 出 ， 也 易于 孔 形 及 斥 才 的 标注 ， 如 图 1-5 所 示 。 

(5) 旋转 视图 旋转 视图 是 假想 将 零件 的 倾 冬 部 分 旋转 到 某 一 选 定 的 基本 投影 面 
平行 ， 青 疝 该 投影 面 投影 所 得 的 视图 ， 如 图 1-6 所 示 。 


图 1-5 ЖИН 图 1-6 旋转 视图 


Біз ”冲压 工 机 桩 制图 与 识 图 о 


1.2.2 ВОЛИ НЕ 


1. ЗІЯ 

视图 中 粗 实 线 表 示 零 件 的 可 见 外 廓 部 分 ， 而 零件 的 不 可 见 及 内 部 结构 用 虚线 表示 ， 
使 图 面 清 晰 度 差 ， 内 外 结构 线条 重合 、 茶 乱 、 难 以 识 读 ， 而且 也 不 便于 看 图 与 代 寸 标 
注 。 为 清和 茎 表示 零件 内 部 结构 ， 通 凋 者 采用 前 视 法 画 出 各 种 襄 视图 。 假 稼 用 痢 切 面 训 开 
零件 ， 相 当 于 用 刀 在 零件 的 恰当 位 置 切 开 ， 将 处 在 观察 痢 与 剂 切 面 之 间 的 部 分 移 去 ， 而 
将 其 余部 分 向 投影 面 投射 的 方法 获得 的 视图 即 齐 视 图 。 在 剖 视 图 中 的 断面 区 域内 必须 画 
出 剂 面 符号 ， 和 零件 的 材料 不 同 ， 其 裔 面 符号 也 不 一 样 ， 见 表 1-1。 

表 1-1 各 种 材料 的 剖面 符号 
材料 类 别 剖面 符号 ЖЕЗ! Шаа 


А МСЕ £ ML AE D| 2 
号 者 除外 ) 


— 


BJ pb. 38 pb А Ж 18 < , > 
ЕВА ЕЈ а < 7 
片 等 


线圈 绕组 元 件 玻璃 及 供 观 察 用 的 其 他 透 


明 材 料 
转子 、 电 枢 、 变 压 帮 和 电抗 


器 等 的 又 钢 片 АНЕ 
非 金 属 材料 (已 有 规定 剖面 木材 > 
符号 者 除外 ) 横断 面 S 
Ко 
胶合 板 (不 分 层 数 ) s а 
А 
— 格 网 (得 网 .过 滤 网 等 ) 
патио 
хит? 液体 
钢筋 混凝土 Z 
2 


Е: 1. 本 表 所 规定 的 训 面 符号 仅 表示 材料 的 类 别 ， 材 料 的 名 称 和 代号 必须 另行 注 明 。 

2. 二 钢 片 的 放 面 线 方向 应 与 束 装 中 码 钢 片 的 方向 一 致 。 

3. 由 不 同 齐 面 符号 的 材料 从 入 或 附 春 在 一 起 的 成 品 ， 用 其 中 主要 材料 的 剖面 符号 表示 ， 如 夹 丝 玻璃 
的 剖面 符号 可 用 玻璃 的 剖面 符号 表示 。 

4. 在 零件 图 中 ， 也 可 以 用 涂 色 代替 剖面 符号 。 

5. 木材、 玻璃、 液体、 全 钢 片 、 人 砂轮 及 人 硬 质 合金 刀片 等 剖面 符号 ， 也 可 在 外 形 视图 中 夯 出 全 部 或 一 
部 分 作为 材料 的 标志 。 

6. 液 面 用 细 实 线 绘制 。 


каже ти: 全 剖 视 图 、 半 训 视 图 、 局 部 训 视 图 等 多 种 类 型 ， 如 图 1-7 所 
示 。 除 全 训 视 图 外 ， 其 余 视 图 可 依 齐 视 零 件 形 状 与 结构 的 复杂 程度 ， 按 照 图 面 扼 要 表达 
和 简明 网 示 的 需要 ， 绘 制 上 述 众 多 剖面 图 与 断面 图 的 一 种 或 儿 种 ， 以 表示 完善 、 清 条 ， 
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ЖШ, Pj ВА РА АУ о 


Я ГК 
ГІ 
на 


ZZ] 
ВЕ 


с) 9) 
图 1-7 各 种 剖 视 图 
а) пена — | ПЕНЕН (ЕМ а) b) spf) Н ҢА — АЈ ТН X In] ` РАНИ, 
с) БАЛАНЫ ХД ЈА P kE КРИЛА З |, а) Жазаға UU p В Sp Fk y PK hat 28 > ИВА РА 


2. 断面 图 
靳 面 网 的 基本 含义 是 ， 假 想 用 剂 切 平面 将 零件 的 某 部 分 切断 ， 仅 绘制 出 被 切断 表面 
的 图 形 ， 表 示 某 一 部 分 的 结构 。 图 1-8 所 示 为 各 种 断面 图 。 


1.2.3 规定 男 法 和 简化 画 法 


1) 对 于 网 状 物 、 编 织物 或 零件 上 的 滚 花 部 分 ， 可 在 轮廓 线 附近 用 粗 实 线 示 意 画 
出 ， 并 在 图 中 或 技术 要 求 中 具体 注 明 ， 如 图 1-9 所 示 。 
2) 当 零 件 具 有 符 干 相同 的 结构 (ши, ЖЕ), ЗРЕЛЕ ИВ, ИЈАН 
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e) 
图 1-8 各 种 断面 图 


a) 移出 断面 图 b) 重合 断面 图 с). d) 按 剖 面 图 要 求 绘制 出 的 移出 断面 图 
e) 逐次 剖 切 的 多 个 断面 图 的 配置 
几 个 完整 的 结构 ， 其 余 用 细 实 线 连接 ， 并 在 图 样 中 注 明 该 结构 的 总 数 ， 如 图 1-10 хх. 
3) 零件 具有 若干 直径 相同 且 成 规律 分 布 的 了 筷 ， 可 只 画 出 一 个 或 几 个 ， 其 余 只 需 用 
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网 纹 m0.8 


图 1-9 滚 花 及 网 状 物 的 男 法 


图 1-10 相同 结构 的 简化 画 法 
细 点 画 线 表示 其 中 心 位置 ， 并 注 明 数量 ， 如 图 1-11 所 示 。 


33х03.5 A| . 


图 1-11 直径 相同 且 规 律 分 布 的 孔 的 简化 画 法 
4) 圆 盘 形 法 兰 和 类 似 结 构 上 按 圆 周 均匀 分 布 的 孔 ， 可 按 网 1-12 所 示 的 方式 表示 。 
5) 较 长 的 零件 洽 其 长 度 方 回 的 形状 一 致 或 按 一 定 规律 变化 时 ， 可 上 世 开 后 缩短 绘 
制 ， 折 断 线 一 般 采 用 波浪 线 或 双 折 线 ( 均 为 细 实 线 )， 如 图 1-13 所 示 。 


图 1-12 МАЈИ ЕЈ НАЈК 图 1-13 细 长 零件 的 断 开 画 法 
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6) 用 细 实 线 表 示 带 传动 中 的 带 〈 见 图 1-14), ， 用 点 画 线 表示 链 传动 中 的 链条 СЛ 


图 | Ss 


дь — — 5 


ІН 1-14. 带 的 简化 画 法 图 1-15 和 链 的 人 简化 画 法 


1.2.4 尺寸 标注 


1. 尺寸 线 及 尺寸 界线 

1) 尺寸 线 和 尺寸 界线 均 以 细 实 线 夯 出 。 

2) 尺寸 线 的 两 个 终端 为 加 外 的 箭头 。 

3) 线性 尺寸 的 尺寸 线 应 平行 于 所 表示 长 度 的 线段 ， 如 图 1-16 所 示 。 

4) 图 形 的 轮廓 线 、 中 心 线 或 它们 的 延长 线 ， 可 以 用 作 尺 十 界线 ， 但 不 能 用 作 尺 才 


， 如 图 1-17 所 示 。 


a) b) 
图 1-16 尺寸 线 平行 于 所 表示 图 1-17 尺寸 线 的 注 法 
长 度 的 线段 a) 正确 b) 错误 


5) 对 于 未 完整 表示 的 图 形 ， 可 仅 在 尺寸 线 的 一 端 画 出 箭头 ， 但 太 十 线 应 超过 该 图 


形 的 中 心 线 或 断裂 处 ， 如 图 1-18 所 示 。 
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2. 尺寸 数字 

1) 在 表示 长 度 的 尺寸 中 ， 没 有 标记 单位 符号 的 数字 ， 其 所 有 单位 都 是 毫米 
(тап) 

2) 图 样 上 标注 的 尺寸 都 是 成 品 的 完成 尺寸 ， 如 某 和 零件 图 上 给 出 的 技术 条 件 中 有 表 
面 镀 铬 ， 则 所 有 尺寸 均 为 镀铬 后 的 尺寸 ， 对 于 尺寸 精度 要 求 很 高 的 情况 尤其 要 注意 这 
2 
3) 水 平方 向 的 尺 二线 标注 尺寸 时 数字 要 了 天上， 垂直 方 回 的 尺寸 线 数 字 应 表 左 。 对 
于 倾斜 的 尺 二线 ， 应 以 生 直 方向 的 标注 法 为 标准 而 回 左 倾斜 ， 这 与 水 平方 回 的 标注 法 相 
比 ， 方 向 不 同 ， 如 图 1-19 所 示 。 


Фа Ф--- 


5) 
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ІН 1-19 尺寸 数字 的 标注 
а) 错误 b) 正确 
4) 尺寸 数字 不 可 被 任何 图 线 通 过 ,不 可 避免 时 ， ТЕН, ШІН 1-20 
所 示 。 
5) 直径 尺寸 的 数字 之 前 应 加 注 符 号 “$”， 如 图 1-21 所 示 。 
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图 1-20 АЕ 图 1-21 直径 数字 的 表示 方法 
标注 数字 

6) 半径 尺寸 的 数字 之 前 应 加 注 符号 “R”， 其 尺寸 线 应 通过 贺 
弧 的 中 心 ， 如 图 1-22 所 示 。 

7) 半径 尺寸 应 注 在 投影 为 圆 弧 的 视图 上 ， 如 图 1-23 所 示 。 

8) 在 圆 弧 的 圆心 很 远 、 半 径 很 大 的 情况 下 ， 如 果 把 尺寸 线 画 
到 圆心 ， 就 会 画 到 图 纸 的 外 面 ， 这 时 就 不 必 把 尺寸 线 画 到 圆心 ， 
可 以 从 中 间 切 断 尺 寸 线 ， 如 图 1-24 所 示 。 61-22 ”半径 数字 

9) 在 半径 很 大 ， 又 要 把 尺寸 线 的 一 端 放 到 中 心 线 上 时 ， 可 以 的 表示 方法 
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把 尺寸 线 折 成 Z 字 状 ， 如 图 1-25 所 示 。 


R15 
b) 
图 1-23 半径 尺寸 的 标注 图 1-24 大 圆 踊 标注 时 切断 尺寸 线 
а) 正确 b) 错误 
10) 标注 球面 的 直径 和 半径 时 ， 应 在 符号 “$4”“R” 前 再 加 注 特 号 “S$S”， 如 图 
1-26 所 示 。 
- 5030 
~ 
| А 4 | 
ІН 1-25 尺寸 线 折 成 Z 字 形 ІН 1-26 球面 直径 和 半径 的 标注 


11) 对 于 截面 为 正方 形 的 结构 ， 可 在 正方 形 边 长 尺寸 前 加 注 符 号“ 口 *"， 或 以 “ 边 
长 x 边 长 ”的 形式 标注 其 尺寸 ， 如 图 1-27 所 示 。 
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图 1-27 正方 形 的 标注 方法 


12) 倒 角 尺寸 的 标注 如 图 1-28 所 示 。 
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图 1-28 倒 角 玉 寸 的 标注 
а) 45° 倒 角 b) 非 45° 倒 角 
13) 一 般 退 刀 杷 的 人 寸 可 按 “ 档 宽 x 和 直径 ”或 “ 杆 宽 x 档 深 ”的 形式 标注 ， 如 图 
形 较 小 ， 也 可 用 指引 线 的 形式 标注 ， 指 引线 应 由 轮廓 线 引 出 ， 如 图 1-29 所 示 。 


14х14 
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2хф8 2х1 22] К1х0.8 2Х1 


а) b) 
ІН 1-29 БЛЕЈКА АЕ 
а) 一 般 注 法 b) 指引 线 注 法 


14) “EQS” 是 均 布 的 意思 ， 如 网 1-30 所 示 。 
15) 在 同一 图 形 中 ， 斥 才 数 值 不 同 而 又 重复 的 同类 要 素 ， 可 采用 标记 〈 如 涂 色 ) 或 
标注 字母 的 方法 标注 其 大 十 〈 见 图 1-31) ， 也 可 用 列表 的 形式 表明 其 太 寸 〈 见 图 1-32). 


3xg 00? 2,0909: 3х09 


а) 
зхфа 002 2хф8 96058 3х0 


а) b) b) 
8 1-50 ЯН АЛЫ ж АУМ AA TE 图 1-31 标注 字母 或 标记 的 方法 
а) ЕЛЕН b) ИЕН а) 标注 字母 b) 标记 


иа а за юс То 


图 1-32 列表 的 形式 
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1.25 技术 要 求 


零件 加 工 的 技术 要 求 因 零件 类 别 、 加 工 工艺 不 同 ， 差 别 较 大 。 产 品 部 件 组 装 和 产品 
装配 ， 则 因 产 品 不 同 而 各 有 特点 ， 差 异 更 大 。 冲 压 工 应 次 入 了 解 冲压 件 的 技术 要 求 并 
会 在 线 应 用 。 冲 压 零 件 的 技术 要 求 因 神 压 件 在 产品 中 的 位 置 与 作用 、 冲 压 工 艺 工序 差 
、 神 压 材 料 的 不 同等 ， 因 素 而 有 别 ， 但 各 种 冲压 件 的 技术 要 求 有 共同 和 一 致 的 部 分 。 
冲压 件 一 般 共 同 的 技术 要 求 如 下 : 

1) 一 般 冲 压 件 线性 尺寸 精度 按 标 准 IT 精度 等 级 要 求 为 IT10 ~ IT12， 精 冲 件 为 
IT7 ~ IT9, 

2) 要 求 外 廊 周 边 毛 刺 高 度 为 0.25 -0.5mm, 不 应 有 明显 刺 手 感觉 。 精 冲 件 的 毛刺 
为 0.01 ~0.1mm。 

3) 塌 角 大 小 取决 于 冲压 件 形状 、 材 料 强 度 及 料 厚 го ВК, З К ЕВА т 
裁 工 步 〈 落 料 或 冲 孔 ) 冲 切 塌 角 >0.1:， 精 冲 可 小 于 0. По 

4) 冲压 件 表面 无 压 靖 、 划 (38) 伤 、 无 氧化 皮 和 锈蚀 ， 光 洁 平 整 。 

5) 直线 度 与 平面 度 的 要 求 ， 通 常 为 在 100mm 或 一 定 长 度 内 无 肉眼 可 见 的 翘 起 、 扭 
曲 ; 在 100mm х 100mm 的 平面 内 突起 或 凹陷 小 于 0.1 ~0.3mm。 

6) 清 整 。 主 要 是 清洗 冲压 件 在 冲压 过 程 中 浸渍 的 油 剂 和 润滑 剂 、 黏 附 的 粉 侍 、 氧 化 
皮 及 其 他 油污 、 水 痕 和 等， 并 将 清理 后 的 冲压 件 放 入 规定 的 清洁 零件 箱 中 ， 符 转 序 或 入 库 。 

7) 去 毛刺 。 一 般 用 深 简 去 毛刺 机 、 振 动 光 饰 机 、 砂 布 除 毛刺 机 、 专 门 除 毛 刺 机 等 
设备 除去 毛刺 。 

8) 表面 处 理 。 小 尺寸 冲压 件 通常 采用 电镀 金 、 银 、 铜 、 铬 、 镍 等 ， 但 较 多 为 电镀 
装饰 铬 、 防 锈 铬 、 耐 候 耐 蚀 铜 ， 高 导电 率 触 点 开关 镀金 、 镀 银 及 镀 铀 ， 要 求 镀层 后 约 为 
Sum, ЖАО Саз, Ян, МЕТЕ) ЯН. ЖИЕ, АНЖЕЛ. Е, 
按 产 品 装 饰 、 观 赏 要 求 确 定 。 

9) 完工 后 冲压 件 的 防 锈 蚀 涂 履 、 包 装 、 码 放 、 装 箱 及 运输 要 求 。 

10) 冲 裁 件 如 有 果 作 为 机 械 加 工 的 坏 件 ， 为 便于 机 械 加 工 夹 持 和 选 定 基准 面 ， 要 在 
转 序 前 增加 一 道 校 平 工序 ， 提 高 冲 裁 件 的 直线 度 与 平面 度 。 同 时 ， 加 工 面 要 留 足 加 工 
ЖЕН о 

11) 料 厚 1 >3 ~4.75mm 的 中 厚 钢板 与 41>4.75mm 的 厚 钢 板 冲 裁 件 的 冲 切 面 很 粗 
糙 ， 毛 刺 侧 尺寸 小 ， 塌 角 侧 尺寸 大 ， 冲 切面 是 个 斜面 ， 其 至 出 现 人 台阶 。 故 普通 冲 裁 件 的 
冲 切 面 如 果 要 作为 配合 面 、 连 接 面 、 运 动 面 等 ， 则 必须 进行 机 械 加 工 ， 以 使 冲 切 面 光 洁 
平 下 。 冲 裁 毛 坯 要 给 足 加 工 余 量 。 其 余 量 应 大 于 或 等 于 冲 裁 间 际 2 倍 。 

12) 复合 金属 板 、 带 料 ， 如 铁 一 钢 复 合板 ， 不 锈 钢 复合 板 、 带 ， 旬 一 钢 复 合板 ， 廉 
贯 金属 复合 带 料 等 冲 裁 件 ， 技 术 要 求 是 不 得 有 分 层 、 复 合金 属 厚 注 不 均 、 复 层 与 基层 金 
属 粘 不 牢 、 冲 切面 分 层 或 毛刺 大 、 包 边 等 。 

13) 非 铁 金属 材料 冲 裁 件 表面 无 压 伤 、 思 坑 及 夹 漆 。 

14) 非 金 属 材 料 冲 裁 件 、 要 加 热 冲 裁 的 塑料 板 、 夹 纸板 等 不 得 有 过 热 烧伤 及 过 冷 


ав фр йк 
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ВЕ ЛАБИ; ЖК, th А РЕНО uha] FH 0 m 2 $ Th А P ПО тр ЕК SÇ а ІХ, 
要 从 严 控制 。 

15) 精 冲 件 材料 多 数 要 进行 前 处 理 ， 一 般 要 经 热处理 软化 处 理 。 例 如 ， 钢 热处理 
要 达到 合适 的 金 相 组 织 和 较 低 的 便 度 才 适 合 精 冲 ， 尤其 热 轧 厚 钢板 、 高 强度 (R. > 
420MPa) 的 合金 钢板 ,更 要 进行 软化 退火 后 才能 精 冲 。 

16) 在 弯曲 件 的 技术 有 要求 中 应 提出 更 精准 的 毛坯 展开 斥 才 ， 在 舍 曲 成 形 模 制 成 后 
对 每 一 批 材 料 都 要 经 试 榴 曲 成 形 后 实测 确定 。 

17) ЗНаЗКА Е И ГНУ ЈЕЛИ > 13" ， 不 允许 两 者 平行 。 

18) ЧИҢ 62201094. ІП, АЕ, ІҢ ЖӘРІМДІЗ 1 а з ІРІ ІП, 
НЛ Е У НОМ ЖММ ЖМ, ВЕБ А ҢІН Z 

19) 2218] 2: ЛІМ Г.Р, 确保 其 几何 精度 与 尺寸 精度 。 

20) 不 变 薄 拉 深 件 要 求 其 毛坯 的 准确 尺寸 ， 在 拉 深 件 最 后 一 次 拉 深 成 形 模 制造 完 
成 后 ， 通 过 试 模 确 定 。 

21) МИЛИ JN SF ЗЕТЕ be Ја ЋЕ ЈИ Ја ЗА о ЖЕЛІДЕ h TS FJ НЕ г, ЖІЛІГІ ЕЛІ 
ЖЕП ЖЕ т ah s ЕПОВИ ЛА ПЕ В г, га ПОН ИЕ ЛА ВУ АЕ ДЕ А 
和 直径 d。 

22) 要 求 拉 深 件 壁 部 不 得 有 擦 伤 、 划 炬 及 压 伤 四 坑 ; 底 角 及 口 部 转角 人 处 外 侧 表 面 
不 得 有 划 猴 、 锈 污 及 润滑 剂 残迹 ; ВЕНЕ Жп, УНИ, 

23) 盒子 形 拉 深 件 要 求 表 面 平整 无 拉 深 起 锌 兰 迹 ， 不 得 在 拉 深 件 内 外 表面 留 有 拉 
ЖҮНІН 7 УА. 

24) ЛЕЗЛАТЕЊЕТЕ, иж. ЈЕ, ИН, UJ3D | YB 8 ТЕЗУ Г.Е Г 
№117, А МИЯ АТО ОР. 

25) 翻 边 件 的 独 有 技术 要 求 。 翻 边 凸 缘 口 部 和 翻 边 凸 缘 边 沿 都 不 得 有 超标 (或 超 
规定 ) 有 裂口 ， 症 绿 口 部 平 齐 ; ЯМАН АА. ЖЫЛ ЖЕЛДІ ЖР Г.Р, ма 
小 圆 角 半径 ， 增 加 症 绿 高 度 。 

26) 冷 挤 压 件 毛 坯 的 体积 与 成 品 冷 挤 件 的 体积 允许 偏差 小 于 2% ， 可 依 挤 压 件 大 小 
和 复杂 程度 ， 要 求 其 允许 偏差 在 0.6% ~2%。 体 积 越 小 、 形 状 越 复 杂 ， 毛 坏 体 积 允 许 偏 
差 越 接近 其 最 大 值 2% 。 毛 坯 端 面 倾角 应 为 1° ~ 15%。 要 求 毛坯 要 进行 规定 的 软化 润滑 处 
理 。 冷 挤 件 的 后 续 清洗 润滑 剂 残留 及 干燥 均 要 采用 专用 设备 在 专用 生产 场地 进行 ， 应 从 严 
规定 清洗 剂 、 热 冷水 冲洗 并 烘 干 至 无 肉眼 可 见 水 球 ， 入 库 前 需 在 常温 下 吸 干 2 ~2. 5h。 

27) 温 挤 及 热 挤 件 毛 坯 的 体积 与 成 品 件 体 的 允许 误差 为 2% -2.5%; 毛 环 断面 倾 
Ж ф=5°; 温 挤 加 热 毛 环 不 许 有 肉眼 可 见 氧 化 度 、 夹 沙 与 粉 侍 ， 要 清理 表面 后 人 模 ; 热 
撞 毛 坯 需 清理 表面 氧化 皮 和 污 物 后 再 入 模 撞 压 成 形 。 
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一 个 称职 的 冲压 工 不 但 能 操作 不 同类 型 、 不 同 规格 与 不 同 吨位 的 压力 机 冲 制 各 种 冲 


БІН ”冲压 工 机 桩 制图 与 识 图 15 


ЖЕ, ЛАВЕ E ШІН ЕНІН, ЖЕНДІ НЕ РА, ПНЕ ВЕНЕ ІН BLS 
构图 、 润 滑 系统 图 、 传 动 系统 图 、 冲 压 工 作 机 构图 及 操作 系统 图 。 

1. 冲压 工 识 图 方法 

(1) 对 照 法 “用 实物 样 件 对 照 实 物 图 样 ， 看 冲压 件 图 样 。 进 入 冲压 车 间 很 容易 看 
到 正在 生产 的 冲压 零件 及 其 图 样 ， 同 时 也 可 看 到 冲 制 零件 的 冲模 。 

先 从 冲 裁 件 开始 ， 选 冲 裁 件 时 ， 兼 顾 其 冲模 结构 ， 最 好 是 单 工序 冲 孔 或 单 工序 落 料 
模 。 其 冲模 结构 也 简单 ， 作 为 冲压 工 识 图 入门 学 习 较 合适 。 图 1-33 所 示 为 推荐 冲压 工 
初 识 冲模 图 ， 该 冲模 为 简单 结构 的 无 导向 敞开 式 落 料 单 冲 模 。 

(2) 分 解法 ”看 懂 一 套 冲 模 图 ， 对 初 涉 冲 不 
工作 的 工人 来 说 ， 都 会 有 一 定 难度 ， 甚 至 无 从 下 
手 ， 不 知 怎 么 看 才能 尽快 识 图 ， 了解 冲模 的 结构 
及 运作 过 程 。 这 里 推荐 采用 分 解法 看 整套 冲模 图 。 
步骤 如 下 : 

1) 先 看 冲模 总 图 ， 了 解 全 套图 的 大 致 构成 、 
图 面 布置 和 冲模 总 装 (结构 ) 图 的 视图 配置 。 一 
套 完整 的 冲模 图 的 基本 构成 包括 冲压 零件 图 、 排 
<| ZE ë J 布置 ， - 示 。 一 般 冲 模 Хе 
都 采用 这 样 布置 ， 少 有 例外 。 冲 模 的 工作 零件 及 МММ 
非 标准 零件 加 工 制造 图 附 在 模具 图 之 后 ， 构 成 成 
套 冲 模 图 。 此 外 ， 还 有 一 个 详细 的 冲模 构成 零件 1-53 ВМА LAS 

、 | 25 ЕЕ 1 一 模 柄 2、4、7 一 螺钉 3 一 凸 模 
明细 栏 。 明 细 栏 中 按 零 件 号 顺序 列 出 零件 名 称 、 иет 
数量 、 材 料 、 热 处 理 硬度 等 参数 。 零 件 明细 栏 都 
放 在 图 样 标题 栏 的 上 部 。 在 成 套 冲模 图 首页 为 图 样 目 录 。 

2) 从 冲压 零件 图 看 起 ， 接 着 看 展开 毛 还 图 。 模 具 图 中 的 冲压 零件 图 只 标注 出 要 求 
冲压 的 零件 几何 形状 和 尺寸 ， 以 及 应 达到 的 几何 精度 和 线性 尺寸 精度 。 其 后 续 加 工 工 
序 ， 如 电镀 、 表 面 处 理 等 工序 及 技术 要 求 ， 在 其 工艺 过 程 卡 上 给 出 转 序 工 步 ， 在 电镀 、 
表面 处 理 零件 图 及 工艺 过 程 卡 上 详尽 给 出 。 

3) 看 排 样 图 。 从 排 样 图 中 可 以 看 到 ， 该 弯曲 件 由 平板 条 料 ， 经 冲 孔 、 裁 搭 边 切 废 
料 ， 获 得 展开 平 毛坯 后 ， 再 灾 成 u 形 弯曲 件 ， 三 工 位 连续 冲压 成 形 。 

4) 看 冲模 总 装 图 。 首 先 看 其 视图 配置 。 该 冲模 总 装 〈 结 构 ) 图 ， 仅 绘 出 主 视图 和 
俯视 图 。 主 视图 采用 模 芯 全 剖 视 ， 辅 以 上 、 下 模 座 局 部 剖 视 和 模 柄 半 剖 视 。 

5) 分 解 模 具 零 件 。 读 懂 冲 模 工作 零件 形状 、 尺 寸 及 尺寸 标注 方法 ， 如 图 1-35 所 
示 。 图 1-35 所 示 冲 模 工作 零件 按 主 凸 模 制 模 法 标注 尺寸 ， 其余 零 部 件 是 标准 件 ， 包 括 
ПЕЧЕ НЕ вр. 、 销 钉 等 。 

(3) 组 合法 “现代 冲压 工艺 技术 的 迅速 发 展 ， 使 在 线 使 用 的 多 工 位 连续 模 越 来 越 
多 ， 而 且 工 位 也 越 来 越 多 ， 冲 压 零件 越 来 越 复杂 。 这 里 推荐 用 组 合法 看 这 种 工 位 数 多 、 
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ЗЕ 冲压 零件 图 


Sis 
7 2 а ТИ 12 
6 288 т PIE з 
局 к 
А 局 RE I Qum Т 
ша: £ IR a= 一 二 
3 L Sans Ми ес 16 
Тау; ДИ И 
2 / 17 
| 20 ДА що | 


II 


НЕ 
ЖЕ: 0.4mm 


图 1-34 Ш-Н S P: 


1 一 项 杆 2 一 顶板 3— 8 Р 498 5 一 四 模 6— НУК 7—UJW Не 8 一 凸 模 固 定 板 
一 垫 板 10 一 冲 孔 凸 模 11 一 小 导 柱 12 一 弹 千 ”13 一 裁 搭 边 切 废料 凸 模 14 一 小 导 套 
15 一 侧 压 装置 ”16 一 侧 刃 挡 块 17— ИН 18-ШЫ 2 3 


结构 复杂 的 模具 图 ， 能 够 迅速 看 懂 并 了 解 冲模 结构 及 其 运作 方法 与 运作 过 程 。 

2... аи 逐 工 步 了 解 各 工 步 变形 过 程 和 中 
间 工 步 工件 的 形状 ， 逐 步 依 冲压 件 图 还 原 至 人 模 原 材料 的 平板 形状 。 如 图 1-24 М 
曲 件 、 拉 深 件 一 类 成 形 冲 模 ， 用 这 种 方法 看 模具 图 比较 容易 理解 各 工 位 结构 情况 和 整套 
冲模 的 运作 过 程 。 

2. 冲压 工 看 图 和 识 图 的 穿 门 

1) 选择 合适 的 学 习 模 具 图 。 一 定 要 坚持 “ 先 简 后 繁 、 先 大 量 生 产后 小 批 单 件 、 先 
经 稍 看 到 后 少见 新 投产 ”的 原则 ， 建 议 先 从 简单 冲 孔 模 、 沙 料 模 看 起 ， 要 从 大 量 生 产 
的 冲压 件 冲 模 中 选择 经 和 党 看 到 的 冲模 学 起 ， 看 其 简化 尺寸 与 图 形 的 标注 方法 。 


БІН ”冲压 工 机 桩 制图 与 识 图 Ls 


26.4d3 


К10 


зх Мб 3х ф 1403 


023,9 


图 1-35 


图 1-34 Jjr JS — ЫЛЫҚ МӨЖ А ТИЕ ЖЕ 
а) 弯曲 下 模 (图 1-34 中 序号 3) b) ШЕ (91-34 中 序号 5) с) ВЖ (0 1-34 中 序号 6) 
а) 切断 弯曲 凸 模 (图 1-34 中 序号 7) e) 裁 搭 边 切 废料 凸 模 (图 1-34 中 序号 13) 
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2) КЕН. ЖҮР. ТОЛЕ, ЕЕ ЗАН. ни. Е, = y BJ Ар 
附带 有 上 次 冲模 生产 最 后 冲 制 的 几 个 零件 及 搭 边 框 ， 挂 在 冲模 和 劳 ， 以 便 复 产 前 了 解 冲模 
的 技术 状态 ， 确 定 其 丸 蘑 、 修 理 时 机 。 可 在 车 间 模 具 堆 场 或 模具 库 找 到 要 学 习 看 网 的 冲 
模 ， 收 集 其 多 余 样 品 、 样 件 及 搭 边框 ， 用 于 对 照看 图 、 识 图 。 

3) 拆 印 报废 冲模 ， 逐 件 对 照 模具 工作 和 零件 加 工 图 看 图 、 识 图 。 报 废 冲模 要 回炉 熔 
炼 ， 由 于 其 螺 杀 、 螺 母 、 销 钉 、 模 柄 、 导 柱 、 导 套 等 标准 件 有 相当 一 部 分 还 可 以 利用 ， 
需 拆 翻 清理 ， 而 冲模 工作 零件 都 要 报废 。 拆 外 下 来 的 凸 模 、 四 梗 等 用 于 看 网 学 习 最 为 
рени 

4) 到 冲模 制造 车 间 ， 观 看 模具 钳工 总 装 冲 模 的 全 过 程 ， 能 较 好 地 了 解 冲模 结构 及 
其 运作 过 程 ， 可 在 线 对 照 实 物 识 图 。 
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21 各 类 冲压 件 对 板 料 力学 性 能 的 基本 要 求 


一 般 冲 压 件 对 材料 力学 性 能 的 要 求 见 表 2-1。 有 复杂 变形 工序 的 冲压 件 ， 则 对 材料 
有 更 多 的 要 求 ， 如 对 加 工 便 化 指数 n 值 、 塑 性 应 变 比 r+ 值 和 凸 耳 参数 Ar 值 的 要 求 等 。 


表 2-1 一 般 冲压 件 对 材料 力学 性 能 的 要 求 


最 大 抗 N 
拉 强 度 冲压 件 类 别 ВЕБ 


冲压 件 类 别 et 
/MPa 


冲 裁 件 

圆 角 半径 (Cr>2t) 作 909 
垂直 于 板 料 轧 制 方向 的 简 
单 弯 曲 (i 为 材料 厚度 ) 

浅 拉 深 和 成 形 , 以 圆 角 半 
1 (т=0. 51) 6 1809 Е НЕ 
板 料 轧 制 方向 的 弯曲 或 做 
90° 平 行 于 轧 制 方向 的 弯曲 


拉 深 成 形 , 以 圆 角 半径 
(r<0.S) 做 任何 方向 的 24 ~ 36 | 52 ~ 64 


6 
180° 25 IH 
4 13 ~ 27 | 64 ~ 74 
深 拉 深 成 形 340 |33 ~ 45 | 48 ~ 52 


50 
00 
30 
2.2 ”冲压 用 材料 的 基本 类 型 


4-14 | 75 ~ 85 


冲压 用 材料 的 基本 类 型 如 图 2-1 所 示 。 


冲压 用 材料 

复合 材料 非 金属 材料 非 铁 金属 材料 钢铁 材料 

Бре ПБ ре и Е Ro: а] ||| О НЕЕ 
¿IE ЛЕ ЕЕ МЕННЕН ж ЖҮЗІН Rapa 
ral ре рез а] рле ре Бе pa gi: НА] Bi ИДЕ ра Wl 
аа aswa А а | је 合 | А |) 
СЪВЕТ и ра Бе] ава | amu ra ils 
会 || 材 | 村 ІНЕ ШЫРЫШ ЕСЕТ 8) [j 钢 ЖЕ 
村 Ж) ШІ HH ШЕ гі 品 | | 品 НЕН 
料 мо ше 


ае ТЕ 
ЗГЕ 


|8 2-1 冲压 用 材料 的 基本 类 型 
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23 钊 用 冲压 材料 的 力 汪 性 能 


2.31 钢铁 材料 的 力学 性 能 ( 见 表 2-2 ~ 表 2-10) 


表 2-2 钢铁 材料 的 力学 性 能 


форт ВЕ | 抗 拉 强度 度 | 弹性 模 量 
МА 多 NA Ж 
材料 名 称 材料 状 М: йын Ре 
电工 用 工业 
ЯЖ w(C) < ма 
0.025 90 
06530-50 
0К5 10-50 
DR450-50 
电工 硅钢 DR315-50 a 


рк290-50 
рк280-35 
рк255-35 


260 ~ 320 | 320 ~ 400 28 ~ 33 
270 ~ 340 | 340 ~ 420 26 ~ 31 220 
310 ~ 380 | 440 ~ 470 21-25 240 


580 ~ 620 280 


400 ~ 500 


200 230 


210 ~ 300 | 260 ~ 380 


220 ~ 310 


2 
28 
6 


280 ~ 390 3 


0275 
05 
05Е 
ОЗЕ 


250 ~ 370 | 320 ~ 460 — | = 


270-380 | 340 ~ 480 2 230 202000 


280 ~ 890 | 340 ~ 480 26 230 200000 


280 ~ 400 


25 
а ~ 2 
8 


360 ~ 510 250 210000 


400 ~ 520 | 500 ~ 650 0 320 201000 
420 ~ 540 | 520 ~ 670 1 340 213500 
440 ~ 560 | 550 ~ 700 16 360 204000 


Сет 
Ва 211 А 15 

20Ғ 

20 
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( 2) 
робува Е | 抗 拉 强 度 弹性 模 量 
Мо < FI y|: | Ú 2 
材料 和 名称 牌号 材料 状 РАНИ ИП стаи 
50 440 ~580 | 550 -730 220000 
Е 
к 2 Zm МЈ 0] 60 208000 
210000 
Т7 ~ 112 
碳 素 工具 钢 | ТА-ТІ2А 
320 ~460 | 400 ~580 211000 
600 750 211000 
25 СтМп51А 
Пени 400 ~ 560 | 500 ~ 700 = 
туи 21 
30CrMnSiA 
30CrMnSi 
60Si2Mn 200000 
ЕЛ оа 8 60512 МпА " 1400 
655 А 冷 作 硬化 的 | 640-960 | 800 ~ 1200 10 НАИ ыз 
126113 320-380 | 400 ~ 470 21 420 210000 
20Cr13 320 ~400 | 400 ~ 500 20 450 210000 
已 退火 的 
30Cr13 400 -480 | 500 ~ 600 480 210000 
40Cr13 400 ~480 | 500 ~ 600 15 500 210000 
Кд 经 热处理 的 | 460 ~ 520 | 580 ~ 640 200 200000 
12Cr18Ni9 
| 冷 轧 压 的 5 
17 Сг18 №9 Мо ~ | 800-880 | 100 ~ 1100 220 200000 
作 硬 化 的 
热处理 
1Crl8Ni9TiC | 430 ~ 550 200 200000 
退火 的 
Q) 非 标准 牌号 。 
表 2-3 钢 在 加 热 状 态 的 抗 剪 强度 (单位 : MPa) 
加 热 温 度 /%C 
ТЕ 200 500 600 700 800 900 
号 
0195 .0215-A 10 .15 360 320 200 110 60 30 
0235- А .20 „25 450 450 240 130 90 60 
0275 .30 „35 530 520 330 160 90 70 
40.50 600 580 380 190 90 70 


ТЕ. 材料 的 抗 前 强度 的 数值 ， 应 取 在 冲压 温度 时 的 数值 ， 冲 压 温 度 通 常 比 加 热 温 度 低 150-200, 
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表 2-4 深 冲 冷 轧 薄 钢板 的 力学 性 能 (11А СВ/Т 5213—2008 和 СВ/Т 710--2008) 
屈服 强度 Н А 3 
ары ней 厚度 抗 拉 强 度 а сага не 
/mm /MPa 
F 1.2 260 ~ 350 == 
<1.2 260 ~ 350 = 
280 ~ 370 一 34 一 
О8Е Š <4 280 ~ 390 一 
Р 280 ~ 390 == 
2 280 ~ 400 = 
08 Š <4 280 ~ 420 == 
2 
7 300 ~ 420 一 
10 5 <4 300 ~ 440 一 
Е 
= 
5 < 
P 360 ~ 480 — 
7 360 ~ 500 = 
Е 
Е: 1. 铝 镇 静 钢 08Al 按 其 拉 深 质量 分 为 三 级 : ZF 一 拉 深 最 复杂 零件 ，HF 一 拉 深 很 复杂 零件 ， 上 一 拉 深 复 
жа. 
2. КТТ О (包括 热 轧 板 ) 按 冲 压 性 能 分 级 为 : в TK. ，S 一 深 拉 深 级 ; P 一 普通 拉 深 级 。 
表 2-5 国产 合金 钢板 的 力学 性 能 
力学 性 能 
на. ЈЕ. 板 
шығы ) До 布 氏 硬 度 HBW 
10Mn2A 490 ~ 638 18 — — — 
45 Ми2А 一 — 589 ~ 834 13 — 
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(26) 
力学 性 能 
на. J 板 
— КІН HBW 
20Cr 392 ~ 589 392 ~ 589 20 一 
өс m maa ma = 
25CrMnSiA (490 ~ 687) 490 ~ 687 152 ~ 221 
30CrMnSiA 539 — 736 490 ~ 736 152 ~ 221 


Е: 1. 厚度 小 于 0. 9mm НИК, ВУК ЖАК ЛЕ 2: 2 ç 
2. 表 中 未 列 牌 号 钢 的 力学 性 能 由 双方 协议 规定 。 
3. 表 中 括 弧 内 的 指标 ， 仅 供 参 考 ， 不 作 报 废 依据 。 
4. 厚度 18mm 的 钢板 ， 其 伸 长 率 允 许 降 低 1% (绝对 值 )。 


表 2-6 冲压 用 奥 氏 体 不 锈 钢板 的 力学 性 能 及 成 形 性 〈 板 厚 0.6mm ) 
规定 塑性 
要 延伸 强度 扩 孔 率 
2, 2% 
ШЕ = 

304 
301 0.10C-17Cr-7Ni 14.5 50.0 
304J1 | 0.10C-17Cr-7Ni-2Cu 13.6 63.0 
= = 

表 2-7 冲压 用 铁 素 体 不 锈 钢板 的 力学 
基本 成 分 и 验 值 
(质量 分 数 ,% ) CCV 
Уа 

430 0. 06-170: .5 | 28.5 |2. 

434 0. 06С-17С-1Мо 564 
430311, НЕ С,М-17С1-0, 5М-0. 4Сц 349 | 500 а о аи [а 27.2 | 2.425 | 85.0 
4301Х Е C ,N-17Cr-0. ЗТ 335 | 485 СКИ Ü + БЕЛ = 

444 2Mo-0. 1Ti-0. 3Nb 400 | 585 | 28.0 
4101, 低 C ,N-12Cr 307 | 460 | 34.6 | 0. 1.45 | 8. 

SUH409L | ЈЕ C,N-11Cr-0.3Ti 273 | 440 85.0 
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表 2-8 常用 的 美国 产 不 锈 钢 板材 力学 性 能 
在 图 样 材 料 栏 中 注 明 的 内 容 


品级 类 别 成 分 ， 
表面 状态 
304 00-5-766 304 类 


AISI 牌号 技术 条 件 


таала + 


成 分 301, 
表面 状态 2D 


301 МП.-5-5059 


1⁄2 硬化 1034 15 
3⁄4 人 硬化 1207 10 


em ее | 


3041, МП.-5-4043 


321 # 347 МП-5-67217 40 
10 
17-7РН MIL-S-25043 
6 
О 制造 液压 导管 用 的 蒲 钢板 应 满足 МП.-Т-8808 的 附加 要 求 。 
表 2-9 各 种 钢 在 高 温 下 的 抗 拉 强度 (单位 : 10МРа) 
温度 /%C 
序号 钢 种 № 号 
1 5.8 4.5 2.8 2/4 1.4 
2 2.0 
3 2.0 
碳 素 结构 钢 
4 Дай 
5 2.1 
6 3.6 
7 2.5 
8 Dy 
9 3.3 
10 
11 1.6 
12 1.9 
13 2.6 
14 1.8 
15 40CrNiMn ; | : 3.23 
16 GCrl5 | 2.1 
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(26) 
温度 /人 
序号 
900 1000 1100 1200 
碳 素 工具 钢 
19 10.1 5.4 2.5 0.8 
金工 具 钢 
20 W9Cr4V 9.5 6.4 3.3 2 河 
24 12 С113 6.6 4.9 3.2 2.1 1.2 
25 20Cr13 10.6 6.3 3.7 — 
0 12С118 №9 12.2 6.9 3.9 3.1 1.6 
28 2Cr13Ni4Mn9 2 1927 7.6 4/2 2.3 1.4 
29 42619512 8.8 8.5 5.0 2.6 1.6 
30 1С125Л15% 8.23 4.82 2.05 1.0 0. 62 
32 Cr15Ni602 16.4 8.5 6.5 4.2 2.9 
33 Cr18 Ni25Si2® 18 10.2 6.2 3.1 222 
37 Cr20Mn9Ni2Si2N2 9.0 4.5 — 
38 30Cr13 7.8 4.4 3.0 
(D 温度 在 850“ 时 。 


(2) 非 标准 牌号 。 


表 2-10 常用 材料 极限 强度 的 近似 关系 
极限 强度 
材料 名 称 对 称 应 力 疲 劳 极限 脉动 应 力 疲 劳 极限 
打压 疲劳 极限 25 JH 8 27 1⁄8 扭转 疲劳 极限 拉 压 脉动 疲 | 弯曲 脉动 疫 | 扭转 脉动 疲 
О 1 НЕ oo; МВ о М.Е ro 
结构 钢 ~0.3R, a 
铸铁 ~0.225R, ~ 1.357 | 
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2.3.2 非 铁 金属 材料 的 力学 性 能 ( 见 表 2-11 ~ 表 2-17) 


表 2-11 非 铁 金属 的 力学 性 能 


ВНЕ | 抗 拉 强度 | 伸 长 率 | 届 服 强度 | 弹性 模 量 
材料 名 称 牌号 材料 状态 
/MPa /MPa (%) /МРа /МРа 
1060 1050А 已 退火 的 75 ~ 110 25 50 ~ 80 
ка 72000 
8А05 8А07 冷 作 硬化 的 120 ~ 150 4 120 ~240 
铝 锰 合 金 3A21 71000 
半 冷 作 硬 化 的 100 ~ 140 | 155 ~ 200 13 130 
铝 镁 合金 已 退火 的 130 ~ 160 | 180 ~ 230 100 
ОЯ 5 А02 - 70000 
馈 镁 铜 合金 半 冷 作 硬 化 的 160 ~200 | 230 ~ 280 210 
高 强度 的 名 已 退火 的 по | 250 — | = 
| 7 404 
镁 铜 合 金 НЕ Л 350 500 70000 
已 退火 的 120 ~140 | 170 ~ 190 3-5 98 436000 
МВІ 
镁 锰 合 金 已 退火 的 170 ~ 190 | 220 ~230 | 12-24 140 
МВ8 40000 
冷 作 硬化 的 190 ~ 200 | 240 ~ 250 160 
硬 钻 5412 ЛЕ ЈЕ ДУЊА | 280 ~ 310 | 400 ~ 440 368 
72000 
ZK B Ја У ДЕМЕ 280 ~ 320 | 400 ~ 460 10 340 
软 的 160 200 30 70 108000 
лі] T1 T2 T3 
软 的 260 300 35 380 100000 
黄 铜 H62 ЗЕЛЕ АУ 300 380 20 200 == 
便 的 420 420 480 == 
110000 
ТІН ДАЈ 400 400 15 250 115000 
软 的 300 350 25 142 93000 
Б] НРЬ59-1 
便 的 400 450 420 105000 
ж Ы НМп58-2 ЗЕ АУ 400 450 100000 
便 的 520 600 5 
k W. 2 14 
КҮРЕ 0816. 5-0. 1 软 的 60 300 38 0 
ща 0816. 5-0. 4 硬 的 480 550 42525 ШЕ 
Ву PE LT Hj К 
цеви, 特 硬 的 500 650 1-2 546 124000 
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(2) 
抗 拉 强度 弹性 模 量 
МА 4 FI Мо 状态 
材料 名 称 牌号 材料 状 РРА Ре 
铝 青铜 О АТ? 115000 - 
130000 
Ја bü Fi Hi 0419-2 
ан e e s [s = 
软 的 280 ~ 300 | 350 ~ 380 | 40-45 120000 
硅 锰 青铜 QSi3-1 便 的 480 ~ 520 | 600 ~ 650 == 
PTT Hi] QBe2 Ба 132000 ~ 
; 1280 
141000 
软 的 
白 铜 B19 ши _ 
便 的 
软 的 207 = 
ВЕРИ | BZn15-20 硬 的 жы ІТ 
Дай ида 140000 
70 > 
па Ni3 ~ №5 210000 ~ 
210 
230000 
71-3 ~ 80000 ~ 
дэу 120 ~ 200 | 140 ~ 230 75 
71-6 130000 
Pb-3 ~ 15000 ~ 
铅 40 ~ 50 5 ~ 10 
РЬ-6 17000 
41500 - 
锡 би] ~ Sn4 12 
55000 
ТА2 360 ~ 480 | 450 ~ 600 | 25 ~ 30 
钛 合金 TA3 退火 的 440 ~ 600 | 550 ~ 750 | 20 ~25 
ТА5 640 ~ 680 | 800 ~ 850 | 15 |Ю0- 980 | 104000 
ШІ 120-140 | 170 = 190 ЕЕБЕСЕ 10000 
МВ8 150 ~ 180 | 230 ~ 240 14-15 | 220 41000 
Ке 
MBI 50 ~ 52 40000 
MB8 58 ~ 62 41000 
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ез 
抗 拉 强度 та 弹性 模 量 
材料 名 称 牌号 材料 状态 
/МРа /МРа 
可 伐 合金 Ni29Co18 ЕЖЕ 500 ~ 600 == 
康 铜 BMn40-1 
43 = 
Е 1491 380000 
20 ~ 30 1400 20 ~ 25 385 280000 
£H — 
未 退火 的 32 ~ 40 1600 Das 595 300000 
表 2-12 铝 、 铜 板材 的 力学 性 能 
交 货 状态 
1⁄2 482 
品种 牌号 


便 态 
R. А 
/МРа | (%) 


ЖМ Н68 0.5-10 300 0.5 ~ 10.0 | 350 25 0.5 ~ 10.0 | 400 15 


Н62 0.5 ~ 10 300 0.5 ~ 10.0 | 350 20 0.5 ~ 10.0 10 


1070А „1060, | 0. 0075 ~ 


100 = 
1050А 0.011 
0.012 ~ 

е 1035 .1200 100 0.5 
市 材 0.04 


T3 TA TUP | 0.5 -1.5 210 = = = 0.5 ~ 1.5 300 3 


表 2-13 常用 航空 非 铁 金属 板材 的 力学 性 能 
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( 续 ) 
8 а с I 
牌号 /МРа /МРа (%) (%) /МРа 
7 А04С 491 576 0.85 10.3 25.2 0. 04 637 一 71000 
MB8 211 270 0.78 15 ~20 | 25~30 | 0.11 384 一 41000 
Т2 174 220 0.79 43 61 0.27 411 1.09 110000 
Н62 161 320 0.5 50 58 0.38 672 1.00 一 
TC1 600 - 750 (20 ~35)| 30 ~ 50 зи x 110000 
表 2-14 钛 板材 的 力学 性 能 
ме | ВИЗЕ ы Dewasa assays 高 温 瞬 时 | 持久 强度 
/mm /A/C бу 
/МРа (2021695750) Река 
0.3 ~2.0 40 
ТА 350 ~ 500 — 
2.1~10.0 
0.3 ~1.0 
ТА2 1.1~2.0 450 ~ 600 — 
2.1-10.0 
0.3 -1.0 
ТАЗ 1.1-2.0 550 ~ 700 一 
2.1-10.0 
0.5 ~1.0 
ТА5 1.1~2.0 - 
2.1-10.0 
0.8 ~1.5 
1.6 ~2.0 — 
ТАб 2.1~10.0 
400 
Е 200 
1.0 ~1.5 
ТА7 1.6 ~2.0 - 
2.1-10.0 
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%) 
|, 板材 厚度 Ж | 试验 温度 高 温 瞬 时 | 持久 强度 
有 牌号 ГА И TH (% ) 
/mm 状态 ИХ ( ) 强度 О 100h 
L=5.65 /S 
али /МРа /МРа 
450 
ТА7 ті ЕЕ 
500 450 200 
1.0 ~ 3.5 С 
ТВ2 室温 120 == 
1.0 ~3.5 C +S 8 
0.5 ~1.0 25 100 
| — 室温 600 ~750 25 70 = = 
ТСІ 2.1~10.0 20 
350 350 320 
400 320 300 
M 室温 700 =. 
221-1020 2 
TC2 
350 430 400 
400 400 370 
0.8-2.0 12 35 
M 室温 900(920) = 
TC3 2.1 - 10.0 10 30 
( TC4) 400 600 550 
500 450 200 
1.0-2.0 10 30 
М 室温 950 =. 
2.1 - 10.0 8 25 
TC7 
ws 
1.0-2.0 10 
М 室温 1080 25 ЩЕ, 
2.1 - 10.0 8 
TC10 
450 850 500 
же 2-15 工业 纯 钛 板材 的 力学 性 能 (美国 ) 
Ж 工业 纯 钛 
状态 退火 
| MIL-T-9046 MIL-T-9046 MIL-T-9046 
供应 技术 条 件 ИМ ЕИ Ж Елен а 
类 型 [成 分 C 类 型 [成 分 B 类 型 | 成 分 A 
热处理 厚度 /mm 2: £ 
系列 5 5 
抗 拉 强度 /MPa > 448 552 345 
屈服 强度 /MPa = 379 483 276 
抗 前 强度 /MPa = 276 290 179 
[iH K: >< ( % ) > 18 15 20 


() 系列 中 ,“S” 表 示 技 术 条 件 规定 最 小 值 ,，“ A” 表示 99% 的 材料 应 达到 或 超过 的 值 。 
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表 2-16 钛 合金 板材 的 力学 性 能 (美国 ) 
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合金 Ti-6A1-4V 

形式 薄板 和 板材 

状态 а АСР ЖІ? 
供应 技术 条 件 Рани MIL-T-9046E 类 型 开 成 分 C 

类 型 五 成 分 C 

原始 厚度 /mm ШЫ <19.05 — — 
热处理 厚度 /mm <1.6 一 KES <6.35 |6.38 ~19.05 | 19.07 -25.4 
БЛ А В А В А А 
抗 拉 强度 /MPa > 924 958 1083 1117 1083 1034 
屈服 强度 /MPa > 869 903 986 1021 986 965 
抗 剪 强度 /MPa = 545 558 676 696 676 579 


О 系列 中 ,“A” 表 示 99% 的 材料 应 达到 或 超过 的 值 ， 


(2) 816% k +732 C 保温 2h + 随 炉 冷却 4h。 
(3) 941% 保温 10min + КК, 578 С 保温 4h。 


Mg99. 50(МВІ) 


AZ40M( MB2 ) 


AZ41M( MB3 ) 


МЕ20М( МВВ ) 


() 力学 性 能 为 纵向 性 能 


(2) 括号 内 为 旧 牌 号 。 


表 2-17 镁 合金 冷 轧 板材 的 力学 性 能 


板材 厚度 R, /MPa К о. 2/ МРа 


“В” 28 90% 的 材料 应 达到 或 超过 的 值 。 


А(1 + 11. 3, /80) (96) 


/mm 


6.0 
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2.3.3 非 金 属 材 料 的 力学 性 能 (DL 4 2-18 ~  2-23) 
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Е 
70 = 


4 2-18 冲压 用 非 金 属 材料 及 其 主要 力学 性 能 
BU Јов В / МРа | 
序号 材料 名 称 пне | наши | да 
J| Пат 刀刃 口 裁 切 
1 普通 纸 1.2 20 ~ 40 14 ~ 15 40 ~ 100 
2 50-70 
3 纸板 = 
š 2 
ó - 
50-79 
8 Ll е 20 ~ 35 == 
9 ІН ЕЖ 70 50 ~ 70 
19 е 
п 0-45 Е 45 -80 
2 45 ~80 
13 石棉 橡胶 板 == 
5 | янннек | 一 | s | — | " 
16 石棉 防水 油 秸 = 
17 Ла ЋЕ ZK ЖҰ. --- - А 
во | жевнавижи оо | - 
9 | жаян 
ss 


20 硬 纤 维 板 


- 


21 夹 纸 胶木 板 ( 胶 纸板 )， 140 ~ 200 100 ~ 120 
2 | ж) ， 120 ~ 180 90 

x Поли | зе Gs 
25 各 向 异性 玻璃 纤维 塑料 板 ” | 150-160 = = 
28 fi P Е ЕЕ ЕШ 
29 тт за 


第 2 章 冲压 材料 33 


(56) 
Эу 0] ов Е/МРа f 
序号 M 8 & Гиан | ваи | да 
ПОЉ 刀刃 口 裁 切 

30 ЖАЗ ЖИН . . 25 ~ 30 一 

= 60 ~ 100 ~ 一 

100 ~ 120 一 
胶合 云母 Ре 

桦木 胶合 板 == 

软 态 工业 橡胶 板 | . — 

硬 态 工业 橡胶 板 ~ 一 
12 ~ 16 

ТИ 6 Њ 0.26 ~ 0.45 Е 

层 压 纸板 1.8~1.9 140 ~ 200 100 ~ 130 = 

注 : 1. 带 “* ”的 加 热 至 70 ~ 120 С 冲 裁 或 裁 切 为 宜 。 
2. 纸板 冲 切 厚度 1<2mm 为 宜 ， 当 上 <0.Smm， 值 增高 1 倍 。 
表 2-19 非 金属 材料 加 热 时 的 抗 剪 强度 
剪 切 强度 /MPa 
材料 和 孔 的 直径 /mm 
1-3 3-5 5-10 >10 
147 -177 118 ~ 147 108 ~ 118 98 ~ 108 
纸 胶 板 70 ~ 100 118 ~ 137 98 ~ 118 88 ~ 98 93 
105 ~ 130 108 ~ 127 98 ~ 108 88 ~ 98 88 
布 胶 板 
80 ~ 100 98 ~118 78 ~ 108 88 ~ 98 69 ~ 78 
157 ~ 181 ТА 152 39 ~ 127 


玻璃 布 胶 板 
OII⁄IIGIKÓ€ÇZI€I TII 119 ~ 137 113 ~ 118 88 ~ 98 
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剪 切 强 度 /MPa 


材料 也 的 直径 /mm 


玻璃 纤维 丝 胶 板 
80 ~ 100 98 ~ 118 


22 88 ~ 98 78 ~ 88 69 ~ 78 69 
有 机 玻璃 
70 ~ 80 59 ~ 78 69 49 39 
ЖА СВ 
100 59 ~ 78 49 ~ 59 39 ~ 49 39 
22 78 ~ 98 69 ~ 78 59 ~ 64 59 


ЖЕНА 
° 


Е: КАЛИ 9 Ија БЕЈ] P am ru Б ЖОМ НО РН. 


Ва 冲模 材料 


冲模 材料 一 般 指 普通 冲模 的 主要 工作 零件 ， 主 要 有 凸 模 、 四 模 、 凸 四 模 和 侧 丸 
(ЗЕ ЗЕ РК ИН 7, ВЛ, НИШ) 及 这 些 工作 零件 的 镶 块 、 拼 块 、 般 件 等 所 
用 材料 。 普 通 冲模 的 结构 零件 所 用 材料 ， 多 数 为 普通 钢材 。 对 于 冲模 结构 零件 ， 神 制定 
有 相应 的 标准 ， 几 已 纳入 相关 标准 的 所 有 零 部 件 ， 都 规定 了 使 用 材料 钢 种 及 牌号 。 因 为 
这 些 标准 均 非 强制 性 标准 ， 故 也 可 采用 代用 材料 制作 已 纳入 标准 及 未 纳入 标准 的 任何 剖 
模 结 构 零 件 。 即 便 是 冲模 的 凸 模 、 四 模 之 类 的 主要 工作 零件 ， 也 可 不 受 已 有 标准 规定 用 
料 的 约束 ， 完 全 可 依照 客观 条 件 和 各 种 因 系 ,如 冲 件 料 厚 及 冲模 结构 ， 以 及 模具 材料 库 
存 情况 、 供 货 缺 口 、 冲 件 产量 、 生 产 性 质 及 重复 性 、 交 人 久 期 等 ， 选 用 更 适宜 、 更 经 济 的 
代用 材料 。 


3.1 冲模 材料 的 种 类 


按照 材料 的 化 学 成 分 、 工 艺 性 能 、 承 载 能 力 与 特点 不 同 ， 冲模 用 材料 可 分 为 四 


АНЕ 
3.11 мАТЕЯ 


Пе L. J BJ ан 0. 65% -1.35% (тнл). ЖАТА Е А.) 
使 用 广泛 的 基本 钢 种 。 其 可 加 工 性 好 ,价格 低 廉 ， 贫 源 充 足 ， 易 于 购 得 。 其 缺点 是 滩 透 
性 低 、 汉 火 变 形 大 、 耐 磨 性 差 ， 故 适合 用 于 制造 非 铁 金 属 冲 裁 件 用 冲模 的 凸 模 和 站 模 ， 
以 及 料 厚 1t<1mm 的 中 小 尺寸 轻 载 薄 人 钢板 冲 裁 件 用 冲模 的 凸 模 、 四 模 。 和 常用 有 牌号 有 优质 
碳 素 工具 钢 T7、T8、T10、T11、T12、T13 和 高 级 优质 碳 素 工具 钢 T7A、T8A、TI10A、 
TI1A、T12A、T13A 等 。 


3.1.2 合金 工具 钢 


含有 一 定量 不 同 合金 元 素 的 合金 工具 钢 是 冲模 常用 的 材料 。 合 金工 具 钢 的 主要 特点 
是 可 加 工 性 好 、 耐 磨 性 强 、 热 处 理 变 形 小 。 以 Crl2 为 代表 的 高 兢 高 铬 合金 工具 钢 ， 是 
这 类 冲模 用 合金 工具 钢 的 典型 材料 。 此 外 ,还 有 Crl2MoV、Cr6WV、Cr4W2MoV、 
Ст2Ма25М Мом, Ст12Мо1М1,. CrSMolV、9Mn2V、CrWMn、9CrWMn、6Cr4W3Mo2VNDb、 
7CrSiMnMoV ЈЕ 11 个 牌号。 


3.1.3 高 速 工具 钢 


ШІ) 


速 工具 钢 的 碳 合 量 为 0.70% ~1.65% (Жа), пел АЈ 10% -20% 


36 Де T S РВ ЕР НА 


(质量 分 数 )。 与 合金 工具 钢 相 比 ， 它 大 幅度 地 提高 了 钢 的 人 硬度 、 泽 透 性 、 耐 磨 性 及 热 
便 人 性。 第 用 高 速 工 具 钢 按 含 合金 元 素 不 同 ， 可 分 为 龟 系 高 速 工 具 钢 、 钼 系 高 速 工 具 钢 、 
销 系 局 速 工 具 钢 、 铝 系 高 速 工 具 钢 、 高 钒 启 速 工具 钢 ， 有 多 达 十 四 五 个 牌号 。 冲 模 制造 
中 和 常用 的 高 速 工 具 钢 仅 有 两 个 有 牌号: W18Cr4V、W6Mo5CM4V2。 新 开发 的 基体 钢 有 
6Cr4Mo3Ni3WV 、6Cr4W3Mo2VNb (65Nb) 等 。 


3.14 硬 质 合金 与 钢 结 硬 质 合金 


常年 大 量 生产 或 年 产量 特别 大 的 薄板 冲压 件 ， 如 中 小 型 电动 机 的 转子 、 定 子 硅钢 
Ж; 仪器 仪表 用 小 型 变压器 下 字形 铁心 硅钢 片 ; Вил fE HEP E; НЫМАЛ АЕ PA 
ИЕЛ А. Е. Е: 手枪 、 步 枪 及 猎枪 等 所 用 标准 子弹 涉 、 弹 完 等 的 冲模 ， 为 提 
高 其 寿命 ， 多 采用 便 质 合金 、 钢 结 便 质 合 金 制作 神 模 主要 工作 零件 ， 如 凸 模 、 四 模 、 吓 
凹 模 等 。 

便 质 合金 是 以 难 炊 金属 碳化 物 ， 主 要 是 碳化 名、 碳化 钰 、 碳 化 铬 等 为 基体 ， 以 铁 族 
金属 销 作 为 黏合 剂 ， 用 粉末 冶金 工艺 生产 的 一 种 多 相 组 合 材 料 。 它 1923 年 在 德国 研究 
成 功 ，1948 年 前 后 用 于 冲 裁 模 ，1958 年 开始 用 于 冷 挤 压 模 ， 现 已 在 各 工业 领域 得 到 推 
广 应 用 。 

制造 种 模 稼 用 钨 销 类 硬 质 合金 ， 包 括 YG6. YG8. ҮСІ1, ҮСІ5, YG20. YG25 等 
几 个 牌号 。 人 硬度 高 达 65 ~ 72HRC， 强 度 高 、 耐 磨 、 热 硬性 好 ,但 性 脆 、 芽 性 稍 差 、 价 
格 昂 贯 、 较 难 进 行 切削 加 工 。 

钢 结 硬 质 合 金 是 以 碳化 詹 或 碳化 钨 为 便 质 相 ， 以 合金 钢 为 基体 ， 用 烧结 的 方法 制 成 
的 一 种 材料 ， 是 一 种 碳化 物 含量 很 高 的 钢 。 它 既 有 一 般 合 金工 具 钢 的 性 能 ， 又 具有 硬 质 
合金 硬度 高 、 耐 磨 性 好 等 优点 ， 是 一 种 很 好 的 冲模 材料 。 与 一 般 碳 素 工 具 钢 冲模 相 比 ， 
可 提高 冲模 寿命 几 十 倍 甚至 上 百倍 。 制 造 冲 模 和 常用 钢 结 人 硬 质 合金 牌号 为 GT35、GW50。 


3.2 冲模 材料 的 选用 


3.2.1 纳入 国标 的 冲模 钢 牌 号 及 其 化 学 成 分 


1. 碳 素 工具 钢 的 牌号 及 其 化 学 成 分 ( 见 表 3-1) 
表 3-1 碳 素 工具 钢 的 牌号 及 化 学 成 分 (摘自 СВ/Т 1298—2008) 


化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 


T8Mn 0.80 ~0.90 0.40 ~0.60 0.030 0.035 
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С Мп 51 


“М: 


= 
111 1.05 ~ 1.14 < 0.40 =0.35 0.030 0.035 
112 1.15 ~ 1.24 =0.40 =0.35 0.030 0.035 


Е: 1 Жуан y R. 高 级 优质 钢 ( 钢 号 后 加 符号 “A”) «0. 0259, (Ë M 
= 0. 035% 。 
2. 高 级 优质 钢 中 硫 的 质量 
3. 钢 中 残余 元 素 允 许 质量 
2. 高 速 工具 钢 的 牌号 及 化 学 成 分 
J R dr ЖІ И ЈЕ О YB F Z 2 JH 25 ЗНАНИЯ, ВИМЕ 
W6Mo5Cr4V2。 热 冲 厚 钢板 冲模 多 采用 М8 САУ, а Т.Я ХИЖИ 
3-2, 


ЖЖ <0.020%, РЕЈ Ж < 0. 030%, 
分 数 : 15 <0.25%, 3 <0.20% , #<0. 30% , 


表 3-2 高 速 工 具 钢 的 牌号 及 化 学 成 分 〈 摘 目 GBAT 9943--2008) 


化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 


牌号 

C | Р Со 
0.95 ~ 

W3Mo3Cr4V2 _ 
1.03 
0.83 ~ 

W4Mo3Cr4VSi Е 
0.93 
0.73 ~ 

WI18Cr4V _ 
0.83 


0.77 ~ 
W2Mo8Cr4V =0.40 | <0.70 
0. 87 
0.95 ~ 10.15 ~ 
W2Mo9Cr4V2 =0.70 
1.05 0.40 
0.80 ~ | 0.15 ~ 10.20 ~ 
МбМоз Cr4 Ү2 
0.90 0.40 0.45 
0.86 ~ | 0.15 ~ | 0.20 ~ 
CW6Mo5Cr4 V2 
0.94 0.40 0.45 
1.00 ~ 
Wó6Mo6 Cr4 V2 =0.40 | <0.45 
1.10 
0.77 ~ | 0.20 ~ 10.20 ~ 
W9Mo3Cr4 V 
0.87 0.40 0.40 
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(2%) 
牌号 2 
C Mn Si® 
1. 152 051: | 0 20 
W6Mo5 Cr4V3 
1.25 0.40 0.45 
12252. | i 
CW6Mo5Cr4V3 <0.70 
1.32 | 0.40 
12955 
ХбМо5 Cr4V4 <0.40 | <0.45 
1.40 
6 Мо5 Ст4 У2 А] 
1.20 
2. 95 
12 С У5 Со5 
5.25 
4.50 ~ 
6 Мо5 Cr4V2Co5 
5.00 
8.00 ~ 
6 Мо5 Ст4 УЗ Со8 
8.80 
4.75 ~ 
№7 Мо4Сі4У2Со05 
5.75 
1.05 |0.15~ |0.15~ 0.95 ~ |1.15 ~ |9.00 ~ | 7.75 ~ 
2 Мо9 Ста V Сов 
1.15 0.40 0.65 1.85 | 10.00 8.75 
1.20 ~ 9.00 ~ |3.20 ~ | 9.50 ~ 
W10Mo4Cr4V3Col0 <0.40 | <0.45 | <0.030 | <0.030 
1.35 10.00 | 3.90 10.50 
(ЕН У18 САУ, W12Cr4V5Co5 为 铭 系 高 速 工具 钢 ， 其 他 有 牌号 为 铭 钥 系 高 速 工 具 钢 。 
@ 电 漆 钢 的 硅 含 量 下 限 不 限 。 
@ 根据 需 方 要 求 ， 为 改善 钢 的 切削 加 工 性 能 ， 其 硫 的 质量 分 数 可 规定 为 0.06% ~0.15%。 
3. 合金 工具 钢 牌 号 及 化 学 成 分 (1 3-3) 
表 3-3 合金 工具 钢 的 牌号 及 化 学 成 分 (摘自 GBAT 1299--2000) 
化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
统一 数 | 钢 
(а 牌 => Р S 
字 代 号 | 组 C Сі Мп Ст w Mo у 其 他 


T30100 


0.75 ~ 10.30 ~ 0.80 ~ 


Т30000 0.030 |0. 030 
Т30060 

1.30 ~ 
130201 <0.40 <0.4010.030 |0. 030 05 


27 — 
Едеса 


Т30200 


Т30001 


в = 
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ШЕ 
| ШЕ 


Т40124 4CrW2Si 
T40125 | 而 SCrW2Si 
冲 
ти 
740126 | T 6CrW2Si 
E. 
用 
T40100| 钢 6CrMnSi2Mol V 
T40300 5Cr3MnISiMol V 
T21200 Cr12 
T21202 Ст12Мо1 V1 
1721201 Ст12 Моу 
1720503 С15 Mol V 
T20000 9Mn2V 
冷 
T20111| 作 CrWMn 
№ 
E. 
T20110| #4 9CrWMn 
0.40 ~ 3.50 ~ 
T20421 Cr4W2MoV 
1.25 | 0.70 4.00 
0.60 ~ 
1720432 6 Ст4 73 Мо2умъ пие <0.40|<0.40 
0.55 ~ 3.70 ~ 16.00 ~ 
1720465 66 Мо5 Cr4V <0.40 <0. 60 
0.65 
0.65 ~ 10.85 ~ |0. 65 ~ 
T20104 7CrSiMnMoV 
0.75 | 1.15 | 1.05 
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(2%) 
化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
统一 类 
2 P | s 
字 代 号 | 组 C 可 Mn Ст w Mo 其 他 
= 
0.50 ~ |0.25 ~ |1.20 ~ 
T20102 5CrMnMo 
0.60 
0.50 ~ 
T20103 5CrNiMo 
0.60 
0.30 ~ 
T20280 3Cr2W8V <0.40| <0.40 
0.40 
0.47 ~ 10.80 ~ |0. 80 ~ 
T20403 5 (14 МоЗ51МпУАІ 
0.57 
2 80:-11.20-+ 2. 
1720323 3Cr3Mo3W2 V 
3.30 | 1.80 ! 
ЗА 
ЈЕ 3. 40 ~ |4. 50 ~ |1. 
т20452 | Ë: 5 (14 5 Мо2 У 
自 4.40 | 5.30 
钢 
T20300 8Cr3 
T20101 4CrMnSiMoV - | 
T20303 4Cr3 Mo3SiV 
T20501 4Cr5 MoSiV 
T20502 4Cr5 MoSiV1 
T20520 4Cr5W2VSi 
0 
T23152 7Mn15Cr2Al3V2WMo 
T22020 3 С12 Мо 
1722024 3С12 Ми: Мо 


Е: 1. 5CrNiMo 钢 经 供需 双方 同意 允许 钒 的 质量 分 数 小 于 0.20% 。 
量 


2. 钢 中 残余 铜 的 质 


分 数 应 不 大 于 0.30% ,“ 钢 + 铀 ”的 质量 分 数 应 不 大 于 0. 5596 。 
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со 
° 


ғың ` у Бата АБ 
3.2.2 常用 冲模 材料 的 力学 性 能 (МА 3-3) 
表 3-4 常用 冲模 材料 的 力学 性 能 
主要 技术 参数 
тж 规定 塑 
то» 牌号 性 延 介 推荐 热处理 工艺 
硬度 
强度 
HRC 
/MPa 
TIO .TIOA | 56 ~ 1600 ~ 
T11 .T12 62 | 13908 | 1800 
优质 与 高 级 优 ; 780% 水 Ў, 
质 碳 素 工 具 钢 56 ~ 180% 回 火 
ТЛА ТА 1360 
62 
9Ми2у. 58 ~ 
1100 
9CrWMn 62 
t 质 低 合 金 过 、 
2. кете 58 ~ | 4 | 1850 - 8204 H Ve, 
У“ > 5 52 r n У 
уреда Е 62 2100 180% 油 中 回 火 
形 冲 模 钢 ) 
58 ~ 1900 ~ 
МастУ/Ү 1150 
62 2150 
58 ~ 970% то, 
Cr12 950 
62 200% 回 火 
Cr12MoV с | Оа 
Лт р Мін T но, 64 200% |] k 
合金 工具 钢 ( 高 耐 
2 AR HZ yh Ж 58 ~ 1900 ~ 
ВАРНА) | Crl2MolV1 1025 一 
64 2200 
58 ~ 1800 ~ 
Cr6WV 1020 = 
62 2000 
ЖЕНЕ 62 ~ |  |15%- 1240 ~ 1260% 
优质 高 速 工具 | 64 2800 ЯН „560 с [4] k 
钢 ( 高 强度 高 耐 磨 
МР 62 ~ 1170 ~ 1190% 
冲模 钢 ) W6Mo5Cr4V2 1250 ши . 
64 ИНТЕ ,560 C |] % 
58 ~ 840 TH Ж, 
; ССг15 930 
Шы i 62 150° [1] Је 
钢 结 硬 质 合金 GT35 АИ ЕР l ево Т 343 ДӘРМЕН 
= = > 
шаа 72 2800 МЕ „180 回 火 
69 ~ 2800 ~ 
по Pk Вн 4 YG20 1400 | оду | >3800 | 3000 635 无 
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222,3 


类 别 


BJ: 


冲 孔 模 


冲 裁 模 


IF L у: 
冲模 工作 零件 用 料及 其 硬度 (PL 3-5) 
23-5 冲模 工作 零件 用 料及 其 硬度 
代用 牌号 。 | 硬度 HRC 

薄板 (厚度 <3mm) MnCrWV ТВА .9CrWMn 57 ~ 60 
#97 2] 中 板 ( 厚 度 为 3 ~ 10mm) 9SiCr Т1ОА .9CrWMn 56 ~ 58 
(КУЛ) JE R (ЈЕ НР > 10) 551 МиМоу 52 ~ 56 
硅钢 片 及 不 锈 钢 、 耐 热 钢 注 板 Crl2MoV 57 ~ 59 
薄板 9SiCr Crl2MoV 57 ~ 60 
中 板 5CrW2Si = 53 466 
Crl2MoV 57 ~ 60 
上 8Cr3 .Crl2MoV 54 ~ 58 
小 型 高 寿命 6W6Mo5 Cr4V 58 ~60 
型 钢 5CrW2Si 5CrNilMo 52 ~ 56 
穿孔 冲 头 奥 氏 体 钢 薄板 Сг12МоУ W18Cr4V 58 ~ 60 
高 强度 钢板 65Nb 6W6Mo5Cr4 V 58 ~ 60 


Ст12 Мом Cr12 61 ~ 63( МЕ) 
精 冲 模 и 
Cr4W2MoV W6Mo5Cr4V2 |60 ~ 62 ( (1 Ë ) 
56 ~ 60 ( пф 
度 < 0. 3mm ЖАР T10A TSA ( ~) 
37 ~ 40 ( [4145 ) 
MnCrW У CrW Mn 62 ~ 64 ( 110%) 
小 批量 .人 简单 形状 

ЈЕ маж T10A со 48 ~ 52 ( 1585) 

中 批量 .复杂 形状 MnCrW V 9Mn2 V 58 ~ 62 

轻 载 冲 裁 模 高 精 度 要 求 (72 CrW Mn МЕЗІ 
(厚度 <2mm) MnCrW V 9CrWMn 56 ~ 58 
Ст12 Мом 
大 批量 生产 Cr4W2MoV == 
Cr6 W V 
小 型 Cr12 
Ст12МоУ = 

各 种 易 损 小 冲 头 W6Mo5Cr4V2 WI18Cr4V 59 ~ 61 

Crl2MoV 54 ~ 56( 825) 
ши 中 厚 钢 板 及 高 强度 薄板 су QQ 

重 载 冲 裁 模 Cr4W4MoV 56 ~ 58 ( 1.) 

易 损 小 尺寸 凸 模 W6Mo5 Cr4V2 WI18Cr4V 58 ~ 61 
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( 续 ) 
类 别 使 用 条 件 推荐 使 用 牌号 代用 牌号 硬度 HRC 
简单 圆 简 浅 拉 深 T10A Cr2 60 ~ 62 
( 拉 深 模 ) | 大 批量 用 沙 料 或 拉 深 复合 模 CrWMn 60 ~ 62 
(普通 材料 薄板 ) ЕТ 58 ~ 60 
大 批量 小 型 拉 深 模 SiMnMo Сг12 60 ~ 62 
вари 大 批量 大 ра TS E: Ni- Cr 合金 钴 铁 pk ДЕРЕК 45 ~ 50 
Cr12MoV (大 型 65 ~67 ВЖ 
нее 耐 热 钢 ,不锈钢 拉 深 模 — ) оті — 2. 
轻型 .简单 57 ~ 60 
简单 易 裂 ТТА 54256 
轻型 复杂 MnCrWV 9CrWMn 57 ~ 60 


高 强度 钢板 及 奥 氏 体 钢板 


65 ~ 67 2) 


中 型 弯 板 机 
人 ка 互 换 性 要 求 严 格 .形状 复杂 SCrMnMo SCrNiMo 42 ~ 48 
通用 模具 
非 铁 金 属 T10A 59 ~ 61 
钢 件 Crl2MoV 59 ~61 
V 9С12 
非 铁 金属 
f - Cr6 WV Crl2WMoV 
刻印 精 压 模 钢 件 58 ~60 
A Pr am ве је e 6W6Mo5Cr4V 
冷 精 压 不 锈 钢 等 高 强度 材料 S CrW2Si 
65Nb 
С12 ССт15 9012 60 ~ 62 
ZË за 用 Cr6 WV 56 ~ 58 
立体 精 压 模 
А Je 5CrNiMo 5CrW2Si 54 ~ 56 
9 Ст2 5СтМпМо 57 ~ 60 
Cr2 (小 型 ) MnCrW V 60 ~ 62 
轻 载 冷 挤 压 m + (ЈЕ < 1500МРа) 
Cr6WV( 中型) Ст12МоУ 56 ~ 58 
6W6Mo5Cr4V 
( 凸 模 ,单位 压力 | W5Mo5Cr4V2 60 ~ 62 
1500 ~ 2000 МРа 
冷 挤 压 ) 
ВИЗЕ ЈЕ Ст 2Моу (10) | 65Nb、CrWMn 58 ~ 60 
W6Mo5 Cr4 V2 
( 凸 模 , 单 位 压力 W18Cr4V 61 ~ 63 


2000 ~ 2500МРа) 
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(2%) 
类 别 使 用 条 件 推荐 使 用 牌号 代用 牌号 硬度 НЕС 
一 般 中 、 小 型 9SiCr CI2 .TI10A 一 
大 型 复杂 SCrW2Si === 59 ~ 61 
ра 模具 型 腔 冷 复杂 精密 件 Ст12МоУ Cr6 WV 59 ~ 61( 渗 碳 ) 
> Ж КҮР 
挤 压 凸 模 成 批 压制 用 65Nb 6W6Mo5Crm4V 59 ~61 
W18Cr4V 59 ~ 61 
高 压力 ( > 2500МРа) W6Mo5 Cr4 V2 
Cr12 61 ~ 63 
小 规格 TIOA .GCr15 W18Cr4V 58 ~ 60 
切 料 刀片 整体 式 
大 .中 规格 9SiCr Crl2MoV 56 ~ 58 
小 规格 9SiCr W18Cr4V 58 ~ 60 
切 料 模 整体 式 
大 .中 规格 GCr15 .TI10A Ст12МоУ 56 ~ 58 
中 .小 规格 W18Cr4V 59 ~ 61 
光 冲 整体 式 TIOA 
大 规格 912 57 - 59 
小 规格 YG20 YG20C = 
ЈЕ pR ЊЕ 整体 式 
大 .中 规格 GCr15 .Cr12MoV 65Nb 57 ~59 
大 、 中 规格 Crl2MoV 65Nb =. 
切 边 模 整体 式 
> M6 ТІ0А MnSi,9Cr2 56 ~ 59 
Ст12 Мом 52 ~ 59 
模 芯 > M10 65Nb .YG20C 
ИВЕ W6Mo5Cr4 V2 57-61 
模 芯 < M10 YG2 GT35 .TLMWSO == 
TIOA .GCr15 48 -52(р4) 
模 套 SCrNiMo ПОНИ 
60512 Mn 44 ~ 48( 外) 
6052 Ма 57 ~ 59 
[И] А ,中 、 小 规格 65Nb .CG2 
5СтМпМо 57 ~ 59 
Ст12МоУ 57 ~ 59 
外 六 角 冲 头 , 大 、 中 规格 6W6Mo5Cr4 V 
Cr6 WV 52 ~ 56 
6052 Ма 65 Nb .CG2 52 ~ 57 
成 形 冲 头 六 中 小 规格 
W6Mo5 Cr4V2 、 
大 规格 6W6Mo5Cr4 V 59 ~ 61 
W18C:4V 
1271 65 Nb .CG2 59 ~ 61 
III Я 2 
小 规格 W6Mo5Cr4 V2 
X .中 规格 
60Si2 Mn 6W6Mo5Cr4 V 55 ~ 57 
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(56) 
Т 使 用 条 件 代用 牌号 | 硬度 HRC 
冲 孔 冲 头 强烈 磨损 和 断裂 W18Cr4V W6Mo5 Cr4V2 59 ~61 
ха а 
深 丝 模 及 Cr6WV、 
冷 滚 滚 齿 纹 模 та 9SiCr — 
Ж 梯形 螺纹 N 2 54 ~ 56 
成 形 滚 压 模 | 型 材 校 直 辊 ,无 颖 金属 管 轧辊 等 С12 61 ~ 63 
3.2.4 ”冲模 结构 零件 用 料及 其 硬度 〈 见 表 3-6) 
表 3-6 冲模 结构 零件 用 料及 其 硬度 
零件 名 称 及 其 使 用 情况 选用 材料 硬度 HRC 
— J f fal HT200 „НТ250 二 
Е tn 9 K НТ250,0235-А - 
— 负荷 特大 、 受 高 速 冲 击 45 ( 调 质 )28 ~ 32 
用 于 滚动 导 柱 模 架 QT500-7 .ZG310-570 全 
用 于 大 型 模具 НТ250 .ZG310-570 — 
О: ТШЕ Қ (0235-А „0275 
模 柄 通用 互 换 性 模 柄 45 ТВА 43 - 48 
带 球 面 的 活动 模 柄 ЗА Pt 25 45 43 ~ 48 
大 量 生产 20 ОВ ) 56 ~ 60 
导 柱 导 套 单 件 生产 T10A 56 ~ 60 
用 于 滚动 配合 Cr12 .GCr15 62 ~ 64 
РА] хе НОВО хе ВК 0235-А(45) (43 -48) 
ық — ВЕНЕ 45 43 ~ 48 
单位 压力 特大 ТВА 52 ~ 55 
推 板 一 般 用 途 0235- А = 
顶板 重要 用 途 45 43 ~ 48 
顶 杆 一 般 用 途 45 43 ~ 48 
JE FF 重要 用 途 CrWMn 56~60 
导 料 板 Q235- A(45) (43 ~ 48) 
导 板 模 用 导 板 45 50 = 
мл че 45 „ТВА 43 -48(56 -60) 
定位 钉 、 定 位 块 . 挡 料 销 45 43 ~ 48 
废料 切 刀 T10A 58 ~ 60 
高 耐 磨 Сг12 Моу 60 ~ 62 
Ж ОНЫ CrWMn 58 ~ 62 
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41 冲压 设备 的 分 类 


通常 所 说 的 冲压 设备 ， 主 要 指 冲 压 加 工 金属 板 料 时 所 用 的 机 械 传 动 和 液压 传动 或 气 
动 的 剪 板 机 、 压 力 机 和 奔 板 机 ,通称 为 “ 剪 、 冲 、 守 ”三 大 件 。 我 国 把 这 些 设备 部 归 
纳 在 八大 类 锻压 机 械 中 ， 见 表 4-1 和 表 4-2。 

至 今 ， 我 国 在 板 料 冲压 生产 中 仍然 以 使 用 压力 机 ， 尤其 以 不 同类 型 、 不 同 结 构 、 不 
同 机 型 、 不 同系 列 的 各 种 型 号 、 规 格 的 机 械 压 力 机 为 主 。 而 且 ， 在 庶 如 厚 板 冲 裁 、 撞 
压 、 精 压 、 冷 锯 、 精 锻 等 新 开发 的 新 工艺 中 ， 也 仍然 普遍 采用 机 械 压 力 机 。 冲 压 作 为 机 
械 制造 中 的 主导 工艺 之 一 ， 应 用 日 益 广 泛 和 普及 。 因 此 ,机 械 压 力 机 是 在 锻压 生产 中 得 
到 广泛 使 用 的 冲压 设备 ， 它 几乎 可 用 于 所 有 的 锻造 与 冲压 工艺 作业 ， 如 板 料 冲压 、 模 
锯 、 冷 热 挤 压 、 精 冲 、 粉 末 冶 金 、 冷 热 精 压 等 。 


表 4-1 锻压 机 械 的 分 类 
名 称 汉字 代号 | 机 | 液 | н | |" «+ "о | = | 他 
ЯК») 1 | Y | 2 сро | W |Т 
类 别名 称 其 他 
锻压 生产 是 一 种 无 届 加 工 工艺 。 它 具有 很 多 优点 ， 能 达到 产品 质量 好 、 材 料 消 耗 少 
和 生产 率 高 的 要 求 。 例 如 ， 采 用 冷 挤 压力 机 冷 挤 压 钰 合金 的 六 角 螺 母 ， 对 边 尺 寸 的 精度 
可 达到 25. 37mm + 0. 025Smm， 这 种 挤 压 加 工 精度 和 铣削 加 工 的 精度 相 比 毫 不 逊色 ; 在 材 
料 的 消耗 方面 ， 采 用 切削 加 工 内 六 角 圆 柱头 螺钉 的 材料 利用 率 为 40% ， 而 采用 热 挤 压 
工艺 加 工 的 材料 利用 率 为 70% ; 生产 率 方面 的 优势 就 更 加 突出 了 ， 和 采用 冷 铂 目 动 机 加 
工 内 六 角 圆 柱头 螺钉 的 生产 率 比 采用 金属 切削 机 床 加 工 这 类 零件 的 生产 率 高 400 倍 。 
改革 开放 以 来 ， 特 别 是 近 10 来 年 ， 随 看 我 国 装 备 制 造 业 的 发 展 壮大 ， 冲 压 设 备 制 
造 获 得 了 巨大 发 展 。 压 力 机 的 品种 不 断 增 加 ， 结 构 和 逐步 实现 了 标准 化 、 通 用 化 ， 吨 位 也 
实现 了 系列 化 。 目 前 ,我国 不 但 能 制造 普通 标准 系列 的 机 械 压 力 机 、 液 压 机 ， 而 且 已 经 
能 目 行 设计 和 制造 重型 和 超重 型 机 械 压 力 机 、 液 压 机 ， 如 80000kN 热 模 锯 压力 机 、 
40000kN 精 压 机 、20000kN 闭 式 四 点 压力 机 、400 ~ 25000kN 摩擦 压力 机 、1600 ~ 
40000kN 离合 器 式 螺 旋 压 力 机 、100000kN 及 100000kN 以 上 的 液压 机 、1000 ~ 10000kN 
三 动 全 液压 NC 与 CNC 精 冲 压力 机 、300 ~2000kN 高 速 自 动 压力 机 ， 以 及 模 位 数 34、56 
个 ， 加 工料 厚 达 6mm 的 数控 回转 头 压力 机 等 。 这 些 压 力 机 除 满 足 我 国 制 造 业 ， 尤 其 是 
飞速 发 展 的 汽车 、 飞 机 、 机 车 车 辆 、 电 希 、 仪 表 、 日 用 工业 品 、 玩 具 等 工业 部 门 的 需要 
外 ， 还 有 一 定量 出 口 。 国 产 机 械 压 力 机 共 分 九 大 类 ， 见 表 4-2。 
在 表 4-2 中 ， 列 别 一 栏 第 1~ 第 3 大 类 是 属于 一 般 用 途 的 机 械 压 力 机 。 这 类 压力 机 
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可 按 其 结构 特点 分 类 。 首 先 按 照 床 身 的 结构 特点 分 有 开 式 压力 机 和 闭 式 压 力 机 ， 其 次 按 


压力 机 的 曲柄 数 分 有 单 点 压力 机 、 双 点 压力 机 和 四 点 压力 机 。 


1. 开 式 压力 机 
床 喘 的 结构 特点 是 采用 C 字形 机 架 。 这 种 压力 机 一 般 吨 位 比较 小 ， 公 称 压 力 为 25 ~ 


4000КК. #106 ЛІ ЖТА АЛЕ Не ан К ЛА, Л2 ПЛАТ В Ин» 
压力 机 、J21 系列 开 式 双 柱 固定 全 曲轴 压力 机 、J23 系列 开 式 双 柱 可 倾 压力 机 、J22 系列 
开 式 双 柱 活动 全 压力 机 ， 如 图 4-1 ~ 图 4-3 жо 


ә 2 es 


|| 
с С 
ж” НЕ | 
ді || 
аа кегі ТЕБЕ 
| НЕ 
< БІ над 222 55226 аала = 
|] 


图 4-1 开 式 单 柱 固 定 台 偏心 压力 机 (Еј ЛАЖИ, Л1-100 Ж! 1000kN) 


ме 


ве” 
» 


ке 


4 


( 
1 


9 4-2 开 式 单 柱 活动 台 和 开 式 双 柱 活动 台 压 力 机 
a), с) 开 式 单 柱 活动 台 偏心 压力 机 b) 开 式 双 柱 活动 台 曲 轴 压 力 机 
1 一 缘 杠 ”2 一 调整 螺钉 3 一 C 形 机 架 4 一 飞轮 5 一 离合 器 制动器 系统 6 一 偏心 调整 盘 7 一 主轴 8 一 滑 块 
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4-3 开 式 双 柱 曲轴 压力 机 


а) 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 (国产 121 系列 ) 


b) 开 式 双 柱 可 倾 压 力 机 (国产 123 系列 ) 
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2. 闭 式 压力 机 

床 映 的 结构 特点 是 采用 框架 式 机 架 。 这 种 压力 机 的 吨位 较 大 ， 公 称 压力 为 1600 ~ 
40000kN， 如 图 4-4 和 图 4-5 所 示 。 

有 一 个 曲柄 、 两 个 曲柄 和 四 个 曲柄 的 压力 机 分 别称 为 单 点 压力 机 、 双 点 压力 机 和 四 
点 压力 机 。 


ТВАЕ а А АЛА 
Ñ 
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44-4 摩擦 压力 机 
а) 三 盘 式 摩擦 压力 机 b) 四 盘 式 摩擦 压力 机 с) 锥 形 盘 摩擦 压力 机 
d) 单 盘 式 摩擦 压力 机 е) 双 螺 杆 摩 探 压力 机 
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图 4-5 三 盘 式 摩擦 压力 机 


4.2 冲压 设备 的 类 型 及 使 用 沁 围 


各 种 冲压 设备 的 结构 特点 及 使 用 范围 见 表 4-3; 各 种 冲压 设备 的 合理 使 用 范围 见 表 4-4。 
表 4-3 各 种 冲压 设备 的 结构 特点 及 使 用 范围 
序号 | 设备 名 称 结构 特点 存在 问题 使 用 说 明 


结构 简单 ,造价 低廉 ,行程 可 调 ， | | 

а 2. 主轴 纵向 | ”特别 适用 于 仪器 仪表 .无 线 电 等 

H E о | 适用 于 导 板 式 冲 模 冲 压 , 操 作 安 全 ， ега 、 

г. асы ы 221... ла, 刚性 | 行业 薄 小 精密 零件 的 冲压 。 目 前 
ин 较 差 国产 品种 有 J11 系列 .J12 系列 


式 活动 台式 和 柱 形 台式 等 结构 


第 4 章 冲压 设备 Se 
( 续 ) 
序号 | ”设备 名 称 结构 特点 存在 问题 使 用 说 明 
适用 于 薄板 冲压 、 浅 拉 深 及 轻 
型 冲压 等 工艺 作业 。 国 产 开 式 双 
结构 简单 ,造价 较 低 ,行程 固 柱 固 定 台 压力 机 有 J21、JA21、 
定 , 主 轴 横 置 刚性 较 好 ,结构 紧 JB21 等 系列 ,公称 压力 为 400kKN、 
、 _ | 次, 占 地 面积 小 ,可 以 是 固定 台式 800kN 、1000kN 、1600kN 、4000KN 
2 . 和 可 倾 的 结构 形式 。 开 式 双 柱 曲 等 ; 开 式 双 柱 可 倾 压 力 机 有 J23、 
ЕЈ JJ BL, пана, пу А 51 mil ЈА23 „1823 、JC23 、JE23 等 多 个 系 
件 ,生产 率 高 ; 开 式 双 柱 固定 全 列 , 公 称 压 力 为 31.5kN、63kN、 
轴 压 力 机 则 机 号 刚性 好 100kN 、160kN 、250kN 、300KN 、 
350kN. 400kN. 600kN. 630kN. 
80ОКК „1000КМ .1250kN 
алы! he ра 0 аа. 
调 市 行程 | 调 的 特点 ,是 开 式 双 柱 可 倾 压力 а И, 作业 通用 性 强 日 前 国产 品种 仅 
3 | 开 式 双 柱 可 | 机 J23 的 改 型 产品 。 使 用 方便 、| 大 吨位 机 身 | 
有 JD23 系列 ,公称 压力 为 250kN、 
倾 压 力 机 жек, ЛІ 和 了 J23 两 大 系列 的 | 刚性 差 ЕР 
优点 ,结构 紧凑 
一 般 公 称 压 力 均 在 100kN 以 上 ， 
适 于 各 种 冲压 作业 。 国 产品 种 有 
"ЕУ ЖҚ ЖО, ЕН Уд пан ЗІ JA31 系列 ,公称 压力 为 
4 | ожа) вр. 行程 大 ,精度 高 ,操作 方 1000kN 、1200kN 、 1600kN 、2500kN、 
ЕН 便 , 工 作 人 台面 大 ,可 以 进行 大 件 冲 3150КК 、4000KN 、6300kN 、 8000kN、 
ТЕТЕ 12500К 等 。 多 用 于 汽车 .拖拉 机 、 
法 载 机 、 电 带 等 制造 业 的 大 中 型 冲 
压 件 生产 
一 般 公 称 压 力 大 于 1600kN, 由 于 
工作 台面 很 大 , 故 很 适合 于 汽车 、 
B] ЗАО 立 式 封闭 结构 ,坚固 占 地 面积 拖拉 机 、 电 机、 国防 工业 中 大 型 冲 
5 | ( 双 柱 曲轴 ) | 小 。 工 作 台 很 大 ,特别 适 于 大 型 压 件 生 产 。 国 产品 种 有 Ј36 .ЈА36, 
压力 机 冲压 件 JB36 等 系列 ,公称 压力 为 1600kN、 
2500КК .6300kN .8000kN .16000kN、 
35000kN 等 
属于 拉 深 专用 设备 ,国产 品种 
底 传 动 闭 s. 5 т 等 系列 ,公称 压 
6 | 式 双 动 深 拉 立 式 封闭 结构 ,坚固 占 地 面积 力 为 550км, 630kN. 800kN、 
深 压 力 机 小 。 行 程 大 , 专 做 深 拉 深 1000КК 、2000kN。 适 用 电器 、 扩 
ВЕЗЕ HL. НА nn пе МУ ZE p= h 
深 件 
Бтв Ви НАЛА, В 
| И И aaa, aa SE: Ве 产品 种 有 194 195 等 系列 ,公称 压 
密 ) 压 力 机 | Е а | 7 250kN .400kN .630kN 等 。 适 合 于 


高 ,切断 面 光 洁 ,精度 高 


围 不 够 广泛 


钟表 、 照 相机 а (V а lun ЈЕ 
产 精 密 细 薄 冲压 件 
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设备 名 称 


ЕЕ T s = НА 


Z MJ PF А 


存在 问题 


(55) 


使 用 说 明 


曲轴 式 金 
属 挤 压 机 


ЊЕ FF zÑ + 
属 挤 压 机 


齿轮 偶 心 
式 挤 压 机 


结构 简单 ,造价 低廉 ,行程 大 ， 
液压 操纵 机 构 灵 便 , 工 艺 适 应 
性 三 


有 了 转 式 和 立 式 两 种 结构 ,机 号 
刚度 好 ,操作 方便 


封闭 机 架 , 肘 杆 式 结构 ,行程 
小 ,压力 大 、 机 号 刚度 高 


闭 式 机 架 、 下 传动 ,行程 大 , 刚 


造价 较 高 


属于 通用 设备 ,适用 于 校 平 、 校 
JÉ .弯曲 Фа ЈЕ деожета 
作业 。 国 产品 种 有 J53.JB53 等 系 
列 , 公 称 压 力 为 600kN、630kN、 
1000kN 、1600KN 、3000kN 、4500KN 、 
6300КМ 、 8000kN 、 10000kN 、 12500kN、 
15000kN 等 。 更 大 公称 压力 的 多 为 
155 离合 器 式 电动 螺旋 压力 机 


属于 专用 金属 挤 压 机 。 国 产 臣 
式 曲轴 挤 压 机 仅 有 J87 系列 ,公称 
压力 有 2500kN .8000kN „ 12500К%, 
特别 适 于 挤 压轴 有 承 环 短小 零件 的 
冷 挤 压 。 国 产 立 式 曲轴 挤 压 机 只 
有 6300kN 一 种 规格 ,适用 于 长 零 
件 的 冷 挤 


属于 专用 冷 挤 压力 机 ,国产 立 
式 肘 杆 式 的 压力 机 为 J88 系列 , 公 
称 压力 为 1600kN 、10000kN 等 |8 
产 卧 式 肘 杆 式 冷 挤 压力 机 为 JA88 
系列 ,公称 压力 有 2000kN. 
3150kN .5000kN ,适用 于 钢铁 材料 
的 冷 挤 压 


属于 专用 冷 挤 设备 ,适合 于 长 零 
件 的 冷 挤 。 国 产 有 J87 Ж 
压力 为 1600kN.2500kN.3150kN. 
4000kN 等 


油 压 机 


全 液压 三 
动 精 冲压 
力 机 


行程 大 ,速度 、 压 力 可 调 


封闭 机 架 , 三 动 全 液压 计算 机 
数控 (CNC) 全 自动 齿 圈 压板 精 剖 
(FB) 专 用 精 冲 压力 机 


压力 机 目前 
销售 不 多 ,使 
用 不 广 


ат ГО. КИК У Ща Г. 
艺 作 业 。 国 产品 种 有 Ү28, ҮОЗ, 
Ү04,Ү32,Ү41 等 多 系列 ,属于 通 
用 型 设备 


内 江 产 Y26 系列 ,公称 压力 为 
1000 ~ 6300kN ,武汉 华 厦 精 冲 公司 
y HFB 机 型 系列 ,公称 压力 为 
1000 ~ 10000kN ,以 及 徐州 产 Y26A 
系列 ,公称 压力 为 1000 - 8000kN 
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3454-44 各 种 压力 机 的 合理 使 用 范围 


适用 于 冲压 工艺 作业 类 别 


2 压力 机 类 型 .名称 说 明 
Е 开 式 单 柱 固定 台 ЛІ 系列 及 改 型 改 
偏心 压力 机 进 设 计 的 
Б 开 式 单 柱 活动 全 || J12 系列 及 改 型 改 
偏心 压力 机 进 设计 的 
ПЕ а УМ рі ЖОЛЫ ЖЫ 
压力 机 进 设 计 的 
J23 ХИМ БАД 


进 设计 的 


J31 系列 及 改 型 改 
进 设计 的 


开 式 双 柱 可 倾 压 


J36 系列 及 改 型 改 
进 设计 的 

4 45 系列 及 改 型 
改进 设计 的 

J88 系列 及 改 型 改 
进 设计 的 

J87 系列 及 改 型 改 
进 设计 的 


5 | 闭 武 单 点 压力 机 v v УМ МУ мм 
0 闭 式 双 点 压力 机 |VIVIVIVIx|lxlxl|x 


闭 式 双 动 深 拉 深 
7 


со 


闭 式 金属 挤 压 压 
力 机 X| X|] X|] X | X | X x 
53 系列 及 改 型 改进 


9 ИІ sÑ 8 46 нг, Bf х |х|х|х]х|х|М | x 
压力 机 
10 JE JX ЈЕ JJ EL хх x | x ММ x v 555 
设计 的 


— 


IJ 
1 | жежшњу хмм q Q Q х мА м | 221 АЯНЫ 
进 设计 的 
то 系列 及 改 型 改 


12 台式 压力 机 х|х|х|х|х J04 系列 及 改 型 改进 
多 工 位 自动 压 
13 
47 进 设计 的 


设计 的 
力 机 
Т 
4 闭 式 高 速 压力 机 міх |х| х {х |х |х| хіх [хх [хіх [х [хх ; П5 ЖК 
进 设 计 的 


к-і 


ТАЈ 
15 CNC 数控 压力 机 |У|х|х|х|х > раје ар е. 
进 设计 的 
RVD32 系列 及 改 型 
16 高 速 精密 压力 机 (міх |x |x | x х | х |х | х | х | х | х ... 
у26 57 型 
17 精密 冲 裁 液 压 机 лау ака 
进 设计 的 


56 Ж T s i= НА 


压力 机 类 型 .名称 | US ы а оо ве в 说 明 


чо 1 


Y30 系列 及 改 型 改 


18 单 柱 液压 机 进 设计 的 


19 电磁 压力 机 X 


X| X| X | X 
й ІЛЕДІ 


21 多 功能 冲 剪 机 х |х|х|х|х _ 
ТЈ H 3 
22 自动 弯曲 机 х |х|х|х|У|х 30 系列 及 改 型 改进 
设计 的 


注 :“V” 表 示 合 理 ,“W ”表示 可 以 ,“ x ”表示 不 推荐 。 


4.3 蕴 板 机 的 主要 型 号 系列 及 技术 参数 ( 见 表 4-5 ~ 表 4-7) 


ж4-5 МЕ 


可 前 板 厚 2 了 | 可 前 板 宽 2 喉 口 深度 /mm 6 行程 次 数 /( 次 /min) = 
С ССНУ 前 切 角度 
/mm /тт 标准 型 加 大 型 机 械 传动 空 载 液压 传动 满载 
1200 
和 5 НЕ == 19 
2000 


2000 


4 2500 == == 1930” 
3200 


- 
° 
° 


"I 
о 
| 


CN 
° 
| 


Сл | сл 
о о 


Сл 
° 
| 


天 一 
о 
92 
° 
+. 
Сл 


+ 
Сл 
| 


一 
Сл 


400 
400 


ко 
о 
co | NO | NO 
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(2%) 
可 前 板 厚 D 了 | 可 前 板 宽 ? 行程 次 数 /( 次 /min) = 
/mm /mm 标准 型 机 械 传动 空 载 液压 传动 满载 
Wi 
16 
8 
6 
20 5 
5 
5 
25 5 
4 


Ф 表 中 规格 系 指 剪 切 К, = 490МРа 的 板 料 ; R. 不 同时 ， 应 予以 换算 。 
(2) 对 于 剪 切 角度 可 调 的 剪 板 机 ， 表 中 所 列 为 额定 剪 切 角度 。 


表 4-6 国产 QCl2Y 系列 剪 板 机 技术 参数 (上 海 冲 前 机 床 广 ) 


型 号 
参数 名 称 QC12Y-| QC12Y- QC12Y- ОСІ2Ү-| ОС12Ү-|0С12Ү-|0С12Ү-| QC12Y- 
шта) х 3200 |6 x 4000 6 x 5000 12 x 250012 Е х 320016 х 4000 
пя | « еее |» а ае н 
后 挡 料 最 大 距离 /mm | 600 600 800 800 1000 | 1000 | 1000 
行程 次 数 /( 次 /min) 22 17 14 ll 12 12 8 
电动 机 功率 /kW 155 10 18.5 | 18.5 | 18.5 22 22 22 
# 4-7 国产 Q11 012 系列 剪 板 机 技术 参数 (沈阳 锯 压 机 床 厂 ) 
参数 名 称 011Ү4х | 01-3х 01120х | 01120х | 01125 x 
300 2000 2500 2400 
Bj ћу (ж Х/ be У) /тш 4/0. 5 3⁄0. 5 20/4 25/4 
前 切 最 大 板 宽 /mm 300 1200 2500 2400 
挡 料 范围 /mm — 320 500 60 ~ 750 | 60-750 — 
电动 机 功率 /kW — 22 5.5 30 30 55 
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型 


m" 
Q12-12 x 2000| 012-4 x 2500 Q12 Y-20 x 2500 012Ү-25 x 4000 |012 Y-32 x 4000 

前 切 板 厚 ( 最 大 /最 小 )/mm 12/2.4 4/0.5 20/4 25/5 32/6 

前 切 最 大 板 宽 /mm 2000 2500 2500 4000 4000 

行程 次 数 /( 次 /min) ~12 ~ 12 5 ~10 

喉 口 深度 /mm 单 面 350 单 面 350 
挡 料 范围 mm 1000 1000 
电动 机 功率 /kW 155 40 40 40 


4.4 = 55117895 


324-20) 


号 系列 及 技术 参数 (124-8 ~ 


354-8 WC67Y 系列 液压 板 料 折 弯 压力 机 主要 技术 参数 (БИН) 
型 
WC67Y-40 WC67Y-63 WC67Y-100 WC67Y-125 
公称 压力 /MN 0.4 1.25 
工作 台 长 度 /mm 2000 ~ 2500 2500 ~ 3200 2500 ~ 3200 2500 ~ 3200 
立柱 间距 离 /mm 1700 ~ 2100 2100 ~ 2600 2100 ~ 2600 2100 ~ 2600 
喉 口 深度 /mm 200 250 320 320 
滑 块 行程 /mm 100 150 
滑 块 行程 调节 量 /mm 75 120 
T#E 6 У Вн 
ЕВ u; 块 间 що Да 
最 大 开局 高 度 /mm 
空 行程 速度 / (mm/s) 80 60 
25 
轴 向 柱 塞 泵 
32 


> 
pa 


ЕЛІЛ 


ЖЕ SF (É x 


Xx 高)/mm 


2180 x 1450 x 2060 | 2560 x 1690 х 2160 
2580 x 1450 x 2200 | 3260 x 1690 x 2450 


2590 х 1770 х 2300 [2590 х 1770 х 2300 
3290 x 1770 x 2450 |3290 x 1770 x 2450 
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(26) 
型 号 
公称 压力 /MN 1.6 2 225 3.15 
工作 台 长 度 /mm 3200 ~ 4000 4000 ~ 5000 4000 ~ 5000 
工作 台 宽 度 /mm 240 300 300 400 
ЗЕ uj ІН £ ¿mm 2600 ~ 3300 2600 ~ 3300 3300 ~ 4500 3300 ~ 4500 
р Т ЈЕ /mm 320 400 
滑 块 行程 /mm 200 250 
滑 块 行程 调节 量 /mm 200 
ТШЕ е У Нв 
最 2. Е = и 
空 行程 速度 /((mm/s) | 6 | 50 
工作 行程 速度 (mm | 8 | 6 
回程 速度 A( mm/s) 55 40 
主 电 动机 功率 /kW 11 15 15 22 
流量 / (L/min) 40 40 40 63 
轴 问 柱 塞 泵 
压力 /MPa 32 32 32 32 
外 形 尺 寸 ( 长 x 宽 x 高 )/mm 


845 х 2335 х 3550 


= 4-9 
型 号 
公称 压力 /kN 800 1000 
工作 台 长 度 /mm 3250 3200 
立柱 间距 离 /mm 2550 = == = 
滑 块 最 大 行程 /mm 80 100 100 150 
ТЕСІГІ Е 150 
滑 块 与 工作 台 间 距离 /mm 430 300 320 320 
喉 口 深度 /mm 220 200 250 320 
回程 速度 /(mm/s) 一 52 55 60 
电动 机 功率 /kW 7.5 4 7.5 11 
3845 x 2335 3550 


УЉЕ КУ (СЕ хм x ü )/Zmm |3 


2050 х 1227 х 2000 | 2520 x 1373 х 2160 |3280 x 1750 х 2570 


60 ЛИ T S ЕР НА 


表 4-10 三 点 式 数控 液压 折 弯 机 主要 技术 参数 (黄石 锻压 机 床 三 ) 


参数 名 称 数值 备注 
公称 压力 /kN 1000 жн 
可 折 最 大 宽度 /mm 3100 == 
可 控 轴 数 /个 2 = 
伺服 系统 平 闭环 
轨迹 控制 方式 一 点 位 
0.1 x 轴 ( 后 挡 料 装置 ) 
最 小 输入 增 量 /mm 
0. 01 y ЗНС у T ЕЕ) 
滑 块 行 程 /mm 145 一 
驱 进 速度 /(mm/s) 80 = 
回程 速度 /( mm/s) 80 == 
工作 速度 /( mm/s) 10 ки 
后 挡 料 定 料 范围 4mm 1200 = 
后 挡 料 调节 行程 /mm 400 =: 
后 挡 料 速度 /( m/min) 12 нее 
外 形 尺寸 (长 x 宽 x 高 )/mm 4879 х 2361 х 2721 Зе 


表 4-11 PPN 系列 与 PPNMZ 系列 液压 板 料 折 弯 压力 机 主要 技术 参数 (黄石 锻压 机 床 厂 ) 


型 号 
PPN65/30 PPN90/30 PPN125/30 PPN180/40 
公称 压力 /kN 650 900 1250 1800 
油 压 压强 /MPa 30 30 21% 30 
sy kE [8] ВВ 25 ¿mm 2550 3150 
滑 块 最 大 行程 /mm 100 175 
消 块 行程 调节 量 /mm 80 100 120 145 
滑 块 与 工作 台 间 距离 /mm 300 300 350 425 
工作 台 宽 度 /mm 140 180 180 180 
空 程 向 下 速度 /(mm/s) 90 90 90 90 
工作 速度 / (mm/s) 7 6.5 6 7.5 
电动 机 功率 /kW 4 5.5 7.5 11 
参数 名 称 s: 
РРМ250/40 РРММ2300/50 РРХМ7400/60 РРММ2500/60 
公称 压力 /MN 2. 5 5 
油 压 压强 /MPa 2155 30 
工作 台 长 度 /mm 4000 6000 
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( 续 ) 
参数 名 称 Е 
РРМ250/40 РРХМ2500/60 
滑 块 最 大 行程 /mm 250 300 300 300 
滑 块 行程 调节 量 /mm 180 220 220 220 
滑 块 与 工作 台 间 距离 /mm 500 550 550 600 
МТЖ /тт 300 250 300 300 
工作 台 宽 度 /mm 250 250 300 300 
空 程 回 下 速度 /(mmxvs) 80 80 80 70 
工作 速度 /(mnmxvs) 6.5 8 8 6 
回程 速度 /(mm/s) 60 55 46 37 
电动 机 功率 /kW 15 22 30 30 
表 4-12 液压 板 料 折 弯 压力 机 主要 技术 参数 1 (天 水 锻压 机 床 厂 ) 
型 号 
工作 和 长度 ШІ 
滑 块 行程 /mm 100 100 100 100 
滑 块 调节 量 /mm == = == = 
行程 速度 /(mm/s) 8 8 9.5 7 
最 大 开启 高 度 /mm 320 320 335 450 
电动 机 功率 /kW 10 10 11 
АЛЕК (Ка < ñ) mm. [2380 x 1436 «2127 [3330 x 1980 «2300 | 3246 x 2140 x2122 4100 #2230 «2600 


表 4-13 НЕМАТЕ ЛЕ ЖЕНИ (北京 锻压 机 床 三 ) 


参数 名 称 — = 
WA67Y-40A W67Y-63 WA67Y-100 
公称 压力 /kN 400 630 1000 
工作 台 长 度 /mm 2000 2500 3200 
工作 台 宽 度 /mm 100 100 100 
立柱 间距 离 /mm 1600 2000 2600 
喉 口 深度 /mm 250 400 
最 大 行程 /mm 100 100 100 
最 大 开启 高 度 /mm 300 320 335 
滑 块 空 程 速度 /( mm/s) 一 38 
滑 块 工作 速度 /(mm/s) 8.5 9.5 
滑 块 回程 速度 /(mm/s) 70 - 70 
电动 机 功率 /KW 4 5.5 10 
外 形 尺 寸 (长 x 宽 x 高 )/mm 2520 х 1470 х 2293 | 3246 x2355 х 2122 


62 ЕЕ T S ЕР НА 


3454-54 ИЕЕМЖЯЛЕЕЛМ FE 22 Ae 2 HI 〈 江 都 机 床 总 三 ) 


型 号 
WA67Y-40 WA67Y-63 WB67Y-100 
公称 压力 /kN 1000 
工作 台 长 度 /mm 3200 
立柱 间距 离 /mm 2860 
喉 口 深度 /mm 320 
滑 块 行程 /mm 100 
行程 速度 /( mm/s) и 11 10 
最 大 开启 高 度 /mm 300 320 320 320 
电动 机 功率 /kW 4 5. 5 5. 5 10 
РЕЛ CI < E ВО ит |200 < 1400 x 1800 |2500 x 1692 x 1992 |2620 x 1450 x 2260 |3280 x 1540 x 2510 


参数 名 称 12 x 2000 | 8 х 2500 |16 х 2000 | 12 x2500| 8 x3200 |20 x 2000 |16 x 2500 12 x 3200 
最 大 厚度 /mm 12 8 12 
最 大 宽度 /mm 2000 2500 3200 
最 大 规格 时 最 小 
600 650 750 
弯 卷 直径 [mm 
上 辊 直径 /mm 240 260 300 
下 辊 中 心路 /mm 280 320 360 
# JR yE JEF ( m/min ) > 5.5 
" 25 x 20 x 20 x 
参数 名 称 
2000 2500 4000 
最 大 厚度 /mm 25 20 16 25 20 16 32 25 20 
最 大 宽度 /mm 2000 2500 3200 2500 3200 4000 2500 3200 4000 
最 大 规格 时 最 
850 950 1050 
小 弯 卷 直径 /mm 
Err 46 26 
ТАН Ш 5% 
ИЕ - і 


Ё: о, =250МРа, 


表 4-16 非 对 称 式 卷 板 机 基本 技术 参数 
数 名 称 2 х 1500 5 х 2000 12 х 2000 8 х 2500 


最 大 规格 时 ,最 小 弯 卷 直径 /mm 


上 辊 直径 /mm 100 150 250 
卷 板 速度 / (пт/пип) > 10 17 6 


Е: о, =250MPa。 
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表 4-17 下 调式 卷 板 机 基本 技术 参数 


参数 名 称 16 x 2000 | 12 x2500 | 20 x2000 | 16 x2500 | 12 x3200 | 25 х 2000 | 20 х 2500 
В X ЈЕ, ЊЕ ( +ë |] ) /mm 16 12 20 16 12 25 20 
6 12 


最 大 厚度 ( 预 弯 ) /mm 1 8 20 16 
最 大 宽度 /mm 2000 2500 3200 2000 2500 
最 大 规格 时 最 小 这 卷 直径 /mm 750 850 
上 辊 直径 /mm 300 340 
卷 板 速度 /( mymin) > 5.5 5 
最 大 厚度 ( 卷 圆 ) /mm 16 25 20 
最 大 厚度 ( 预 弯 ) /mm 20 16 
最 大 宽度 /mm 4000 
最 大 规格 时 最 小 弯 卷 直径 /mm 850 | 90 1080 
上 辊 直径 /mm 340 380 430 
卷 板 速 度 /( m/min) > 5 5 4 


ZE; о, =250MPa, 


表 4-18 部 分 国外 对 称 式 三 辊 卷 板 机 主要 技术 参数 


参数 名 称 10 x2000 | 30 x2000 | 9x1800 | 16 x1800 | 16 x3500 | 20 x6000 
ШІЛДІШІГІЛІЛГЕЕН ШЕ! во 
РЕ | 0-8, 0-8, 
上 辊 直径 /mm 245 75 203 254 360 500 
主 电动 机 功率 /kW 7:5 25 155 15 22 37 
Н Ж Н Ж 
制造 单位 НЕ е FUJICAR | FUJICAR 
公司 大 同 制 作 所 | 大 同 制作 所 
УН] дн 


表 4-19 四 辊 卷 板 机 基本 技术 参数 


型 


m 
参数 名 称 
М12-25 x 2000A М12РС-40 x 3000 
最 大 厚度 (预订 ) /mm 20 32 
最 大 宽度 /mm 2000 3000 
最 大 规格 时 最 小 这 卷 直径 /mm 800 1000 
上 辊 直径 /mm 400 640 
卷 板 速 度 /( m/min) > 5 4 


Е: о, =250MPa。 
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ж 4-20 国产 的 部 分 四 辊 卷 板 机 主要 技术 参数 〈 长 治 锻压 机 床 广 ) 


型 = 

最 大 卷 板 厚度 /mm 20 20 40 45 

Ба ХА 25 ЈЕ Д/о 16 40 

Hz КА Дај НЧ ве УІН EL т 800 1500 
板材 屈服 强度 /MPa 245 245 
卷 板 速度 (mymin ) 4. 5 5 

上 辊 直径 /mm 400 480 

电动 机 功率 /kW 45 37 90 30 


4.5 ” 开 式 压力 机 的 技术 参数 (ПА 4-21) 


表 4-21 


Ж 


开 式 压力 机 的 技术 参数 


值 


公称 压力 AkN 
产生 公称 压力 时 滑 块 离 
下 死 点 距离 /mm 


滑 块 行程 


调节 行程 /mm 


ИЕ Пик УН 


100 | 160 | 250 | 400 | 630 


800 |1000 1250 |1600 |2000 |2500 3150 |4000 


250 


130 | 140 | 140 


гизасововесееенее 


40 | 50 | 60 | 70 | 80 1100 | 120 
6 6 8 


200 | 160 


16 


50 


S < 


滑 块 行程 /mm 


ЊЕ (8 > 


ДТК И СҮХ/ шіп) > 


135 | 115 | 100 
|. 5 31 1.5 


150 | 120 


固定 台 和 可 倾 
最 大 闭合 
高 度 /mm 


400 | 350 | 300 | 250 | 200 | 200 | 150 
160 | 170 | 180 |220 | 250 | 300 | 360 


вана | |-|- eee юне 


380 | 400 | 430 | 450 | 450 | 500 


550 


滑 块 中 心 到 机 
Я (МАЙ) Zmm 


工作 台 尺 寸 /mm 


工作 人 台 


АА °F /тт 


立柱 间距 离 Amm> |130 | 150 | 180 | 220 | 260 | 300 | 340 | 380 | 420 | 460 | 530 | 530 | 650 | 650 | 700 


160 | 180 | 200 | 220 | 240 | 260 
闭合 高 度 调 节 量 /mm 35 70 | 80 | 90 |100 | 110 | 120 | 130 | 130 | 150 | 150 | 170 
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Ж 
L 
ЮК 
е 
ЕН 
ЛЕ 
НК 


参数 名 数 数 值 


滑 块 中 心 到 机 号 
WE (КЕ) / пат 


Y 离 = 
так JJ К ВА Во 2] Е, 
150 | 180 | 210 | 250 | 270 | 300 — 
紧 固 工作 台 平 面 之 距离 /mm 


ЛА JX J ( 8 4€ x 深 宽 )om| $30x50 50x70 | 50x70 | 60x75 | 60x75 | 中 /0 x80 T JÉ fË 


工作 台 板 厚度 /mm 90 | 100 | 110 | 120 | 130 | 130 | 150 | 150 | 170 
倾斜 角 /( ” ) = 


4.6 ” 闭 式 压力 机 的 主要 型 号 系列 及 技术 参数 (0146 4-22 ~ 表 4-35) 


表 4-22 闭 式 单 点 压力 机 基本 技术 参数 (摘自 JBZT 1647. 1 一 2012) 


公称 | 公称 压 | 滑 块 行程 ІН ТЕ 最 大 闭 | 闭合 高 度 | 导轨 间 | 滑 块 底面 | 工作 人 台 板 故 才 
压力 Ды 次 数 /人 (次 /min)| 合 高 度 | 调节 量 | 距离 ”| 前 后 尺寸 и 
/kN 型 型 /mm /mm /mm 左右 ИШЕ 
1600 ENE IEEESEN 200 880 700 800 800 
2000 800 900 900 
2500 900 1000 1000 
3150 1020 1120 1120 
4000 1150 1250 1250 
5000 Се СЕ 1300 1400 1400 
6300 1400 1500 1500 
8000 1500 1600 1600 
10000 къ 1500 1600 1600 
12500 | 13 | 500 | 1700 1800 1800 
16000 1700 1800 1800 
20000 1700 1800 1800 
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表 4-23 Sl 系列 闭 式 单 点 单 动 压力 机 技术 参数 (Verson 公司 、 


ЕЕ T S ЕР НА 


型 = 


S1-1000 


济南 第 二 机 


册 床 厂 产品 ) 


51-1250 | 51-1500 | 51-2000 


1400 х 1800 x 

1400 1800 

公称 压力 /kN 10000 20000 
公称 压力 行程 /mm 12 13 
滑 块 行程 /mm 660 250 125 500 
行程 次 数 /( 次 /min) 22 40 30 9 
最 大 装 模 高 度 /mm 760 660 450 800 
装 模 高 度 调整 量 /mm 200 200 400 300 

工作 台 热 板 ( 左 右 x 1200 x 1500 x | 1800 x 
工作 台 热 板 厚 度 /mm | 150 | 150 | 200 | 250 250 250 
电动 机 功率 /kW | 25 | 45 |а5, йз 90 ”|95 , 调 速 90 100 200 132 


表 4-24 EIS 系列 闭 式 单 点 单 动 压力 机 技术 参 


数 〈 富 拉 和 尔 


基 第 一 重 机 厂 、 日 本 小 松 公司 ) 


参数 名 称 Ж 值 
公称 压力 /kN 6000 8000 10000 12000 12500 16000 30000 
行程 次 数 /( 次 /min) КЕЛІ 35.30. | 15.30 | 15.30 Тай») 35230 
最 大 闭合 高 度 /mm 800 800 800 1200 
Ne 1200 x | 1200x | 1200x | 1200х 1200 x | 1200 x 
у х 前 mm 
6 и 1100 1100 1200 1200 1200 1200 
ПЕЋ x WR x u u 
厚度 ) /mm 
表 4-25 闭 式 双 点 压力 机 基本 参数 (JBZT 1647. 1 一 2012 ) 


公称 | 公称 压 
ЕЛ | 力行 程 
/kN 


2000 


滑 块 行 
/人 (次 /min ) 


最 大 闭 


合 高 度 


调 市 量 


导轨 间 
| 


нижат 
. 


ТЛЕ № 


前 后 


1230 


Ж 
L 
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(2) 
公称 | 公称 压 滑 块 行 | 最 大 闭 闭合 高 | 导轨 间 | 滑 块 底面 | 工作 台 板 尺寸 /mm 
压力 | рат 程 次 数 | 合 高 度 | 度 调节 量 | 距离 了 | 前 后 尺寸 
/kN /СҮК/тіп) /mm /mm /mm ж” 前 后 
2500 18 700 315 2430 1150 2350 1250 
3150 14 700 315 2880 1400 2800 1500 
4000 2880 1400 2800 1500 
5000 3230 1500 3150 1600 
6300 3230 1500 3150 1600 
8000 00 3230/4080 1700 3150/4000 1800 
10000 630 10 1250 600 3230/4080 1700 3150/4000 1800 
12500 13 500 10 950 400 1700 3150/4000 1800 
16000 13 500 10 950 400 1700 5000/6000 1800 
5000 
20000 13 500 8 950 400 5080/7580 1700 1800 
7500 
25000 500 8 950 400 7580 1700 7500 1800 
31500 13 500 8 950 400 7580/10080 1900 7500/10000 2000 
40000 13 500 8 950 400 10080 1900 10000 2000 


Ф КИН ЛО JN J ç 


表 4-26 F2S 系列 闭 式 双 点 单 动 压 力 机 技术 参数 ( 富 拉 尔 基 第 一 重 机 厂 НАМАА) 


数 值 
公称 压力 /kN 4000 5000 6000 8000 10000 3600 
闭合 高 度 调 节 量 /mm 400 400 400 
ЛЕВА С х 2800 х 3100 х 1200 х 
ВИ Ја ) / пат 1700 1700 1800 
主 电动 机 功率 /kW 55 75 90 110 300 


Ф 适用 于 生产 底盘 纵 梁 。 


ба 


表 4-27 52 系列 闭 式 双 点 单 动 压力 机 技术 参数 (Verson 公司 、 济 南 第 二 机 


Де T S РВ ЕР НА 


пик Ре) 


参数 名 称 S2-200 S2-600 
2100 х 1200|2500 x 1500 6100 х 1500 |3700 x 150 
公称 压力 /kN 2000 6000 
公称 压力 行程 /mm 12 12 
滑 块 行程 /mm 400 
行程 次 数 /( 次 /min) 24 
最 大 装 模 高 度 /mm 650 
装 模 高 度 调节 量 /mm 150 
工作 台 执 板 ( 左 右 x 2100 x 
前 后 )Amm 1200 
热 板 厚 度 /mm 150 
电动 机 功率 /kW 30 а 30 2 55 
调 速 调 速 
型 = 
参数 名 称 52-800 52-1200 | 52-1500 | 52-1600 | 522500 | 52-2500 | 82-3000 
4000 х 1200|3700 x 1500 |4000 х 1400 |6500 х 1600 6700 x 1800 |6100 х 1800 |6100 x 2440 
公称 压力 /kN 8000 12000 15000 160000 25000 25000 30000 
滑 块 行 程 /mm 350 460 710 
行程 次 数 /( 次 /min) 20 12 8 ~35 
最 大 装 模 高 度 /mm 650 925 
装 模 高 度 调 节 量 /mm 250 305 


工作 人 台 垫 板 ( 左 右 x 
前 后 )Amm 


垫 板 厚度 /mm 


电动 机 功率 /kW 


参数 名 称 


4000 x 120013700 х 1500 


200 


75 


4000 x 1400 


6500 x 1600 6700 x 1800 


3454-25 54 系列 闭 式 四 单 点 单 动 压力 机 技术 参数 (Verson 公司 、 济 南 第 二 机 


6100 x 1800 0100 x 2440 
305 


155 


JLK) ) 


公称 压力 人 kN 
公称 压力 行程 /mm 


ы 54-250 
参数 名 称 
2800 x 
1800 
滑 块 行程 /mm 450 


第 4 
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26 


装 模 高 度 调节 量 /mm 


8 2224 ° + 
1200 | 1500 | 1270 120 750 Ë 1 1800 | 1600 


760 900 300 350 
11 16 15 ~ 45 | 13 ~ 30 


工作 台 垫 板 (左右 x 2300 x | 3000 х | 4700 х 4600 х | 4600 х | 4700 x |5500 x 
前 后 ) /mm 1800 | 1800 | 2600 2500 | 2500 | 2800 | 2500 
工作 台 垫 板 厚 上 度 /mm 300 
Е 250 
电动 机 功率 /kW 


表 4-29 E45S 系列 闭 式 四 点 单 动 压力 机 技术 参数 ( 富 拉 尔 基 


基 第 一 重 机 厂 、 日 本 小 松 公司 ) 


参数 名 称 数 值 
公称 压力 /kN 4000 6000 8000 8000 12000 
行程 次 数 /( 次 /min) 20 20 
最 大 闭合 高 度 /mm 1350 1350 1500 1570 1570 
闭合 高 度 调 节 量 /mm 
ре е Села Ж 2800 х | 2800 x | 3400 x 3400 х 4000 х | 4000 х 
前 后 ) /mm 1850 2000 Е 2150 2150 
热 板 尺寸 (左右 x 前 后 x 
厚度 ) /mm Е Е Е 
主 电 动机 功率 /kW 55 55 75 110 132 
表 4-30 日 本 会 田 (AIDA) 公司 单 动 拉 深 压力 机 技术 参数 
参数 名 称 数 值 
公称 压力 /kN 4000 5000 6000 8000 
公称 压力 行程 /mm 6 10. 5 6 10. 5 10. 5 13 10. 5 13 
清 块 行 程 /mm 605 807 605 807 807 1008 807 1008 
Бо K hi ÚK V& ЕЕ тш 195 255 195 255 255 315 255 315 
Бе Khi TS Be JJ /kN 2280 2540 2850 3180 3550 3770 5080 — 
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(2%) 
参数 名 称 Ж (Н 
最 大 装 模 高 度 /mm 1200 1200 1200 1200 1500 1500 1500 1500 
装 模 高 度 调节 量 /mm 600 600 | 600 | 600 600 600 W;IIIIIIÓII 600 
Е ИТИ 2750 х | 3050 х | 2750 х 3350 х | 3550 х 
р у т х В] mm 
k ? 1700. | 1700 | 1700 1700 1700 
气 热 压力 /kN 1200 222) 
气 执行 程 /mm 220 280 280 340 
主 电 动机 功率 /kW 90 110 125 150 
表 4-31 闭 式 上 传动 双 动 拉 深 压力 机 技术 参数 
型 
25% i 
ыы 1А45-100 1445-200 1445-315 1846-315 
内 滑 块 1000 2000 3150 3150 
公称 压力 人 kN 
外 滑 块 630 1250 3150 3150 
内 滑 块 420 670 850 850 
滑 块 行 程 /mm 
外 滑 块 260 425 530 530 
滑 块 行 程 次 数 /( 次 /min) 15 8 5.5~9 10 ,低速 1 
内 外 滑 块 闭合 高 度 调节 量 /mm 100 165 300 500 
内 滑 块 1300 
最 大 闭合 高 度 /mm 
外 滑 块 1000 
立柱 间距 离 /mm 950 1620 1930 3150 
工作 台 板 尺寸 (前 后 x 左右 x 
Ен ЛЕ 900 х930 х100 1400 х1540 1800 х 1600 1900 х 3150 
厚度 ) /mm 
滑 块 底 平 面 尺 内 滑 块 560 х 560 900 х 960 1000 х 1000 1300 х 2500 
才 ( 前 后 x 左右 )Amm | 外 滑 块 850 x 850 1350 х 1420 1550 х 1600 1900 х 3150 
气 热 顶 出 力 /kN 100 80 120 4400 
主 电 动机 功率 /kW 22 30 75 100 
表 4-32 底 传 动 双 动 拉 深 压力 机 技术 参数 
型 = 型 = 
Ј44-55 С Ј44-80 Ј44-55 С 144 -80 
拉 深 滑 块 550 800 压 料 滑 块 底面 至 工作 
公称 压力 /kN - 480 900 
压 料 滑 块 550 800 台 最 大 距离 /mm 
拉 深 滑 块 行程 /mm 560 640 工作 台 了 和 孔径 /mm Ф120 Ф160 
2 таи: ж 次 /mi 
а) Еа 720 х660 |1100 х 1000 
ні МА > x x 
最 大 坯料 直径 /mm 780 1100 前 后 x 左右 
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(2%) 
型 = 型 = 
Ј44-55 С Ј44-80 Ј44-55 С J44-80 
最 大 拉 深 直径 /mm 550 700 螺纹 M72 x6 М80 хб 
ЗЕ a оа 
最 大 拉 深 深度 /mm 280 400 螺纹 长 度 90 130 
导轨 间距 离 /mm 800 1120 主 电动 机 功率 /kW 15 22 
34-53 闭 式 双 动 拉 深 压力 机 技术 参数 1 (Verson、 济 南 第 二 机 床 厂 产品 ) 
型 = 
D2-400-250 р2-700-400 р2-700-500 р2-1000-600 
2750 х1800 3660 х2180 3050 х2200 2500 x 1500 


公称 压力 人 kN 
外 滑 块 3700 5000 6000 
р 内 滑 块 12 12 12 
公称 压力 行程 /mm т 


内 滑 块 700 760 860 660 
滑 块 行程 /mm 
外 滑 块 500 510 500 500 


滑 块 行程 次 数 /( 次 /min) 10 ~20 10 ~ 20 10 ~ 20 15 
内 滑 块 2000 2100 2125 1500 
最 大 装 模 高 度 


最 大 装 模 高 度 /mm 
外 滑 块 1850 2000 1950 1250 
装 模 高 度 АНА 400 пи 45 | - 
调节 量 /mm 外 滑 块 400 410 460 250 


滑 块 底面 尺寸 内 滑 块 2310 x 1350 3200 x 1730 2600 x 1750 1200 x 1200 


(左右 x 前 后 )/mm 外 滑 块 2750 x 1800 3600 x 2180 3050 x 2200 2500 x 1500 


工作 台 热 板 尺寸 (左右 x 前 后 )/mm 2750 x 1800 3600 x 2180 3048 х 2134 2500 х 1500 


та вино Т x 


ва Еби а= 


最 大 拉 深 深度 /mm 200 225 300 216 
电动 机 功率 /kW 160 调 速 185 调 速 185 185 
型 = 


参数 名 称 


D4-600-400 D4-800-500 D4-900-600 
3750 x 2200 3750 x 2200 4500 x 2500 


内 请 块 
外 滑 块 


公称 压力 /kN 
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(28) 
型 = 
У, 四 点 
参数 名 称 
D4-600-400 D4-800-500 D4-900-600 
3750 x 2200 3750 x 2200 4500 x 2500 
公称 压力 行程 /mm 
内 滑 块 950 1000 1200 
滑 块 行程 /mm 
外 滑 块 660 900 900 
内 滑 块 1800 2550 
外 滑 块 1650 2450 
500 600 
外 滑 块 500 600 
滑 块 底面 尺寸 内 滑 块 3150 х 1700 3150 х 1700 3910 х 2060 
(左右 x 前 后 )/mm 外 滑 块 3750 x 2200 3750 x 2200 4500 x 2500 
工作 台 热 板 尺 寸 ( 左 右 x 前 后 )Amm 3750 x 2200 3750 x 2200 4500 x 2500 


表 4-34 闭 式 双 动 拉 深 压力 机 技术 参数 卫 (日 本 小 松 公 司 、 富 拉 和 尔 基 第 一 重型 机 需 厂 ) 
数 值 
参数 名 称 
Хы 四 点 
内 滑 块 5000 | 6000 | 8000 | 6000 | 8000 8000 10000 | 12500 
公称 压力 /kN 
外 滑 块 3000 | 4000 | 5000 | 4000 | 5000 5000 6000 | 7500 
РЕЛЕ 内 滑 块 860 860 950 990 940 940 990 
滑 块 行程 /mm - 
外 滑 块 660 660 800 740 690 690 835 
滑 块 行程 次 数 /( 次 /min) 18 18 16 18 16 10.1505), 16 
ey 内 滑 块 1800 | 1800 | 1800 | 1750 | 1900 1800 1920 
=> j J / mm 
ба іы 外 滑 块 1500 | 1500 | 1500 | 1650 | 1700 1600 1720 
闭合 高 度 内 滑 块 600 | 600 | 600 | 750 600 600 500 
调节 量 /mm 外 滑 块 600 | 600 | 600 | 650 600 600 500 
РИТТЕТИКЕНТТЕН 2700 х | 2800 x | 2800 x | 3400 x | 3400 x 4000 x | 4600 x 
| у = x 前 mm ши 
Т 2 1700 | 1850 | 2200 | 2000 | 2000 2150 | 2200 
F: 3700 x 2200 x 
热 板 尺寸 (左右 x 前 后 x ЕЈ )/тт| 一 На — 
主 电动 机 功率 /kW 75 ЕИ 110 90 110 88,132 132 
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та пжви МИ т 2. 
力 /kN | 程 /mm |/( 次 /min) 高度/mm 
量 /mm x 厚度 )/mm| 缩 空 气 ) 
Ј88-100 1000 60 60 265 30 60 | 30 | 405 х640 | Яж 
188-160 1600 70 80 265 о |_|_ |“ 闭 式 
187-160А 1600 180 40 500 60 160 600 х 530 H] zŠ 
І87-250 2500 200 32 560 80 250 750 х600 H] zŠ 
І87-300 3000 300 30 550 70 300 630 х700 H] zŠ 
87 -400 4000 250 25 670 80 400 850 x 670 H] zŠ 
Ј89-1000 10000 400 12 700 100 500 —— | 闭 式 
ШЕ: 
1А88-200 2000 273 65 480 12 -一 (用 于 有 色 
金属 ) 
ШЕ 
ЈА88-315 3150 400 55 715 15 320 150 (用 于 有色 
金属 ) 
ШЕ: 
ЈА88-500 5000 420 16 835 15 500 150 (用 于 有 色 
金属 ) 
47 液压 机 的 主要 型 号 系列 及 技术 参数 ( 见 表 4-36 和 表 4-37) 


液压 机 技术 参数 (天津 锻压 机 床 三 ) 


表 4-36 ”四柱 式 通用 


活动 横梁 行 

程 速度 /(mm/s) 

液压 机 名 称 型 号 пева ЛЕ 

x Е 

ти 时 最 | 回程 

大 
四 柱 式 万 能 液压 机 | YB32-63B 22 9 50 
мети | Yan Пею | 2 | за | 00 | во | по | по аа ин | и 
звони | сто [во | з | за аю | по | ко | па | и | и |» | и 
ШЕПІПІЛЕГЕДЕЛЕЛЕЛЕЛЕЛЕЛІЛЕЛЕЛЕДЕ 
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(8) 
活动 横梁 行 
ЖЕ /(тт/в) 
液压 机 名 称 型 号 ее ТЕ 
та | 时 最 | 回程 
大 
塑料 制品 液压 机 | ҮТ71-250 66/6 | 3 | 65/6 
四 柱 式 万 能 液压 机 | YT32-315 | 3150 1250 100 | 12 60 
四 柱 式 万 能 液压 机 | YA32-315 | 3150 1250 80 8 42 
ЕЕЕ поо | 7 
四 柱 式 万 能 液压 机 | YT32-500 | 5000 1000 | 1000 1500 100 | 10 80 
塑料 制品 液压 机 | YT71-500 | 5000 1400 30/3 | 1 | 30/3 
表 4-37 拉 深 液压 机 主要 技术 参数 
参数 名 称 数 ІН 
公称 压力 /kN 1 1. 25 2) 2 14 
液体 工作 压力 /MPa 20 20 20 20 20 
最 大 行程 /mm 1500 2100 2200 3000 1800 
回程 力 /kN 300 400 300 400 1800 
工作 速度 /(mmys) 300 250 ~ 300 300 300 300 
空 .回程 速度 /(mm/s) 600 350 ~ 400 350 
工作 台 斥 十 /mm 800 x 800 1400 х 1300 
地 面 以 上 高 厦 /mm 7093 4268 7520 8450 9300 
地 下 深度 /mm 2500 3300 2500 524000 5500 
6260 x 6230 x 6230 x 6960 x |4270 x 6905 x 8600 x 8000 x 
外 形 尺寸 (长 x 宽 x 高 )/mm 
9539 9300 
ме 27.4 290 
жер 陕西 锻压 沈阳 重型 陕西 锻压 太原 重型 
机 床 厂 МЈ 机 床 厂 机 船厂 
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51 机 械 压 力 机 的 工作 及 传动 原理 


5.1.1 机 械 压 力 机 的 工作 机 理 


机 械 压力 机 利用 曲轴 - 连 杆 - 滑 块 系统 ， 将 电动 机 的 旋转 运动 变 成 上 下 垂直 的 人 简单 往 
复 运动 ， 使 得 安 厂 在 压力 机 请 块 上 冲模 的 上 模 ， 沿 冲压 方向 上 下 入 和 直 运动 ,与 固定 在 压 
力 机 工作 台面 上 匹配 的 下 模 对 准 合 模 冲压 ， 从 而 使 坯料 冲 切 分 离 或 成 形 ， 冲 制 成 合格 的 
冲压 件 。 滑 块 的 往复 垂直 运动 ， 是 由 曲轴 的 回转 囊 动 与 滑 块 连接 的 连 杆 产生 的 。 尺 管 曲 
轴 是 匀速 的 转动 的 ,但 滑 块 在 其 行程 中 各 点 的 速度 却 是 不 一 样 的 。 在 滑 块 向 下 行程 中 ， 
清 块 在 上 死 点 的 速度 等 于 零 。 滑 块 继续 加 下 运动 ， 其 速度 网 增加 ， 达 到 某 一 个 最 大 值 ， 
即 达到 下 死 点 时 ， 其 速度 又 重新 降 至 零 。 向 上 行程 和 回 下 行程 一 样 ， 清 块 的 运动 速度 重 
复 由 零 增 至 最 大 ， 再 由 最 大 降 至 零 。 图 5-1 所 示 为 各 种 冲压 作业 的 压力 行程 曲线 ， 可 供 
在 线 选用 冲压 设备 参考 。 从 图 5-1 中 可 以 看 出 ,压力 机 的 许 用 压力 随 曲 轴 的 曲 抛 转角 不 
同 ， 即 压力 机 滑 块 行程 大 小 不 同 而 各 不 相同 。 压 力 机 的 公称 压力 是 滑 块 下 行 冲压 到 达 曲 
轴 的 曲 抛 下 死 操 之 前 所 对 应 的 压力 。 滑 块 行程 Не 的 6.7% 的 行程 称 为 公称 压力 行程 S;， 
一 般 开 式 压 力 机 S, 为 3 ~15mm， 闭 式 压 力 机 的 5, 为 13mm。 当 滑 块 走 到 滑 块 行程 的 一 
半 时 ， 许 用 压力 仅 为 公称 压力 的 一 半 。 


上 死 点 


玫 下 死 点 


拉 深 压力 弯曲 压力 
图 5-1 各 种 冲压 作业 的 压力 -行程 曲线 


Де T S = НА 
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5.1.2 机 械 压 力 机 的 传动 原理 


不 同型 号 系列 的 机 械 压力 


现 以 图 5 了 2 所 示 的 开 式 可 倾 压 力 机 为 例 ， 说 明 机 械 压 


机 械 压 力 机 的 传动 原理 ,对 于 所 有 开 式 和 闭 式 不 同 机 型 、 


= 
ЭТ о 


或 大 同 小 


上 


机 来 资 ， 基 本 相同 ， 
力 机 的 传动 原理 。 


6, 
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8 52 开 式 可 倾 压 力 机 
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如 图 5-2 所 


10 市 动 滑 块 11 在 机 号 12 的 导轨 内 做 上 下 往复 的 直线 运动 。 与 此 同时 产 


生 冲 压力 。 冲 压制 件 用 的 上 模 固 定 在 滑 块 的 下 平面 上 。 下 模 固 定 在 工作 人 台 板 的 上 平面 


上 。 因 此 ， 滑 块 每 上 下 运动 一 次 就 完成 一 次 冲压 动作 。 


过 连 杆 机 构 9、 
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压力 机 是 以 曲轴 连 丁 机 构 为 基本 工作 机 构 的 。 它 不 同 于 锻 锤 和 液压 机 ， 曲 柄 连 杆 机 
构 是 刚性 连接 的 ， 使 滑 块 具有 强制 运动 的 性 质 ， 因 此 滑 块 的 行程 次 数 和 运动 曲线 是 固定 
不 变 的 。 


5.2 机 械 压 力 机 的 构造 


5.2.1 机 架 〈 机 号 ) 的 类 型 


各 种 机 型 和 不 同型 号 与 系列 的 机 械 压 力 机 工作 机 理 和 传动 原理 大 同 小 异 ， 特 别 是 采 
用 相同 结构 C 形 机 架 (31) 的 开 式 压力 机 ， 如 开 式 双 柱 的 J21 系列 固定 台 和 开 式 双 
柱 122 活动 台 以 及 J23 床 身 可 倾 的 压力 机 ， 构 造 基 本 相同 ， 如 图 S-2 所 示 。 但 开 式 单 柱 
J11 固定 台 压 力 机 和 开 式 单 柱 J12 活动 台 偏 心 压力 机 结构 则 稍 有 变化 。 开 式 双 柱 压 力 机 ， 
НИН ХЕ, ЖЕР. БЕРУНИ ЕН НУ, БІЛІНДІ Ж, ІНІН Ле И М 
Вузел а 52 rH li| тт; 开 式 单 柱 压力 机 的 曲轴 为 纵 置 ， 承 载 的 偏心 轮 在 轴 端 ， 与 
支承 机 身 构成 悬臂 梁 集 中 承载 ， 受 力 情况 不 如 双 柱 优越 ， 冲 压 吨 位 不 允许 过 大 ， 这 类 结 
构 压 力 机 的 吨位 不 宜 超过 1600kN， 一 般 为 1000kN。 而 开 式 双 柱 压力 机 国内 已 制造 出 最 
大 吨位 达 4000kN。 

采用 0 形 机 架 的 闭 式 压力 机 ， 机 架 为 四 柱 封 闭 式 ， 曲 轴 装 在 对 称 的 两 边 柱 上 。 由 
于 0 形 机 架 (机 身 ) 是 一 个 矩形 截面 用 HT240 铸造 的 上 上 横梁、 立柱、 导轨 、 工 作 台 用 
四 个 巨大 的 拉 紧 螺栓 达 接 而 成 。 近 年 来 ,钢板 焊接 床 叶 (机 架 ) 使 用 广泛 。 

Ма (BLR) 是 压力 机 的 骨架 。 床 身 把 压力 机 的 全 部 机 件 连接 成 一 个 整体 。 不 同 
机 型 、 不 同型 号 的 压力 机 ， 无 论 有 多 少 零 部 件 ， 都 直接 或 间接 地 安 冯 在 机 架 上 。 当 压力 
机 工作 时 ， 床 号 (机 架 ) 承受 金属 的 变形 力 。 床 时 在 冲压 变形 力 的 作用 下 产生 弹性 变 
形 ， 从 而 影响 冲压 件 的 质量 和 模具 的 寿命 。 


5.2.2 机 架 的 承载 变形 及 其 影响 


国内 用 于 中 小 型 板 料 冲 压 件 成 批 和 大 量 生 产 的 神 压 设备 ， 主 要 是 公称 压力 Fs < 
4000kN АУ C 形 机 织 开 式 机 械 压 力 机 ， 俗 称 冲 床 。 这 类 压力 机 的 结构 缺陷 是 机 织 承 载 时 
弹性 变形 大 ， 而 且说 工作 合 前 后 变形 不 均 义 ， 工 作 人 台 前 边 〈5% 形 机 染 开 口 处 ) X, T 
作 人 台 后 边 小 。 从 图 5-3 可 以 看 出 ,，C 形 机 架 开 式 压 力 机 冲压 时 承载 后 的 变形 及 其 对 冲模 
的 影 啊 。 

开 式 压力 机 承载 后 产生 大 而 不 均匀 的 角 变 形 ， 使 冲模 上 、 下 模 叉 口 不 能 垂直 对 准 ， 
进而 使 刃 口 产生 不 均匀 磨损 ， 甚 至 发 生 碰 撞 而 造成 模具 和 设备 故障 。 这 便 是 无 导 回 和 无 
有 效 导 回 冲 模 提 前 玉 及、 提前 永久 失效 的 主要 原因 之 一 。 因 此 ， 从 安全 生产 、 提 高 冲模 
寿命 、 提 高 神 压 件 质量 和 降低 成 本 等 角度 考虑 ， 给 冲模 设置 合适 的 导 回 逆 置 是 十 分 必 
Но 

目前 实际 生产 中 用 于 中 小 型 冲压 件 冲 制 的 主要 国产 冲压 设备 ， 按 保有 量 多 少 ， 依 次 
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为 J]23 系列 开 式 双 柱 可 倾 压 力 机 、J21 系列 开 式 双 柱 固定 台 奈 力 机 、J11 ДАЉ | 
定 台 偏心 压力 机 、J12 系列 开 式 单 柱 活动 台 偏心 压力 机 ， 以 及 这 些 基 本 机 型 的 改进 设计 
与 改 型 设计 的 派生 机 型 。 其 公称 压力 Raw 均 在 40 ~ 4000kKN， 都 采用 C 形 铸铁 机 架 或 钢 
板 焊接 机 架 ， 承 载 后 的 受 力 状 态 及 变形 特点 基本 相同 。 图 5-3 所 示 为 国产 11 型 开 式 单 
柱 固定 台 偏心 压力 机 冲压 工作 时 机 架 及 其 工作 系统 变形 情况 及 其 对 冲模 的 影响 。 从 
图 5-3 可 以 看 出 以 下 几 点 。 

1) 压力 机 的 机 架 在 冲压 中 要 承受 冲压 集中 载荷 并 产生 变形 。 据 在 线 工作 状态 下 实 
ШІ, АЈА СЈАЈА JÉ У Ја =0.01mm/10kN,， 约 为 团 式 О JÉ #L28 BJ 
10 倍 。 

2) C 形 机 架 承 载 变 形 发 生 在 冲模 压力 中 心 沿 凹 模 
平 刃 口 的 平面 上 ， 非 平 刃 口 冲模 除外 。 故 C 形 机 架 承 
载 后 外 边 (工作 台 前 边 ) 张口 大 ， 后 边 〈 工 作 台 后 边 ) 
张口 小 ， 至 机 架 断 面 重心 处 为 去 ,形成 一 个 变形 角 ， 
称 为 角 变 形 。 机 架 的 断面 多 为 工 字 形 、 箱 形 ， 其 重心 
多 在 机 架 纵向 中 心 轴线 稍 偏 外 一 些 。 冲 模 的 压力 中 心 
与 压力 机 的 滑 块 中 心 重合 ， 是 冲压 力 着 力 点 。 

3) 已 知 C 形 机 架 承 载 变形 量 六、 压力 中 心 以 及 压 
力 中 心 (冲模 压力 中 心 ) 到 变形 角 顶 的 距离 也 ， 即 滑 块 
中 心 至 机 架 断 面 重心 的 水 平 距 离 ， 可 以 经 过 常规 计算 
得 到 变形 角度 p 值 。 机 架 的 断面 重心 可 以 从 其 使 用 说 
明 书 查 得 ， 也 可 实测 。 

4) C 形 机 架 承 载 后 变形 对 装 在 其 工作 台面 上 正在 855 ЖАННЫН 
工作 的 冲模 危害 严重 ， 对 冲模 的 影响 如 图 5-5 pra. Ро ЕРО JJ HUK R НТ 
分 明显 ， 由 于 机 架 工作 台 倾 余 ， 冲 模 的 凸 模 不 能 灌 轴 ин ç maka 
НО ЗЕНОНА ПИ ЕВЕ), ЗШ НШІ женки 789 
平行 的 相对 位 置 出 现 了 不 平行 倾角 ， ПАЖ оро св 10 斥 旋 机 
大 ， 曲 模 开 始 进 入 四 模 孔 时 ， 这 个 变形 倾角 达到 最 大 工作 台 11 一 开 式 单 柱 压力 机 固定 
值 。 当 凸 模 进 入 四 模 孔 时 ， 倾 斜 的 止 模 与 凸 模 间 沿 冲 工作 台 C 形 机 架 0 一 模具 压力 
жла, АЛЕН И В Л, ЊЕНИ, JJ #0 Ф—гихнл 
口哨 剥 碰撞 ; 而 在 工作 台 里 面 一 面 ， 冲 裁 间 隙 变 大 ， 4 РЕНЕ КО Sm JM S 
冲 裁 毛 刺 加 厚 加 高 ， 甚 至 出 现 材 料 拉 断 、 弯 折 卡 断 。 УРЛ ВИКНА 
冲压 力 不 大 时 ， 模 具 刃 口 也 必然 因 机 架 角 变形 出 现 常 7 Г МЕКА 
实际 偶 移 量 /一 冲模 闭合 高 度 
规 自然 磨耗 外 的 附加 磨耗 而 产生 不 均匀 磨损 。 当 冲压 БЕТТЕР 
力 接 近 或 达到 不力 机 公称 压力 时 ,机 架 变 形 达 到 最 大 
值 。 冲 模 因 机 架 变 形 使 止 模 产 生 的 实际 偏 移 量 丰 达到 或 超过 冲模 的 单 边 冲 裁 间 阶 时 ， 模 
具 的 损坏 就 难以 避免 。 
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使 用 闭 式 0 形 机 架 的 压力 机 ， 如 国产 J31 系列 的 闭 式 单 点 压力 机 ， 如 图 5-4 及 图 
5-5 所 示 实 例 。J36 系列 闭 式 双 点 压力 机 、J39 闭 式 四 点 压力 机 以 及 相当 机 型 系列 ， 采 用 
0 形 机 架 ， 承 载 变 形 小 而 均匀 。 据 实际 测量 ， 其 承载 变形 量 为 0.001mm/A10kN,， H С 
Ж 28 JÉ r BJ 1/10, 而 且 工 作 台 各 点 变形 均匀 ,无 角 变 形 ， 故 没有 C 形 机 架 变 
形 对 冲模 的 种 种 影响 。 

运 今 为 止 , КА (КАТ В а Ее Ха КР) 冲压 用 设备 绝 大 多 数 仍然 是 C 
形 机 染 开 式 压力 机 ， 除了 因为 0 形 机 架 闭 式 压力 机 公称 压力 较 大 外 ， 其 造价 也 比较 郧 
до 27, ЖИЛЫ СЕ, ИИН ЕНЕГЕ ІШ, ят, Я.А 
也 是 仅 可 前 后 操作 的 财 式 压力 机 不 为 中 、 小 型 冲压 件 用 户 接受 的 一 个 重要 原因 。 连 续 冲 
压 的 多 工 位 连续 模 ， 往 往 有 横 回 冲压 机 构 以 及 横 癌 出 件 、 处 理 废料 等 操作 所 需 空间 与 操 
作 面 ， 这 里 开 式 压力 机 因此 使 用 得 更 多 一 些 。 

为 了 提高 冲压 件 质量 和 冲模 奉命 ， 消 减 开 式 压 力 机 的 C 形 机 染 在 冲压 过 程 中 因 承 
载 变形 对 冲模 正 篆 运作 的 不 利 影响 ， 设 计 和 使 用 具有 各 种 类 型 导 回 装置 的 冲模 ， 用 冲模 
自生 的 完善 而 精准 的 导 回 系统 ， 彻 撒 摆 脱 对 压力 机 请 块 导 回 的 依赖 ， 实 现 冲模 的 凸 模 对 
巾 模 的 精准 导向 ， 是 目前 普 衣 采用 的 技术 措施 。 


ог 
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а) 

9 5-4 闭 陈 压力 机 
а) 闭 式 单 点 压力 机 (131 系列 ) 
1 一 飞轮 2 一 床 头 箱 (上 横梁 ) 

3 一 连 杆 4 一 滑 块 5 一 导轨 
6 一 立柱 7 一 工作 台 8 一 底座 
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图 5-4 ШІЖЖ2ІЯ (5) 
b) 闭 式 双 点 压力 机 (J36 系列 ) 
1 一 传动 系统 2 一 电动 机 3 一 护栏 4 МВ 5 一 连 杆 6、13 一 导轨 7 一 按钮 
8 、14 一 拉杆 ”9 一 储 气 饶 ”10 一 混凝土 、11 一 移动 工作 台 ”12 一 滑 块 
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图 5-5 J31-250 型 闭 式 单 点 压力 机 
1 一 飞轮 2 一 V 带 3 一 小 带 轮 4 一 离合 器 “5 一 上 横 粱 6 一 滑 块 下 表面 
7 一 电 控 开 关 板 “8 一 工作 台 板 9 一 地 基 ”10 一 混凝土 П—4 ”12 一 拉 紧 螺杆 
13 一 机 座 “14 一 滑 块 。 15 一 导轨 ”16 一 润滑 油 孔 。17 一 连 杆 18 一 制造 厂 铭牌 。19 一 技术 参数 铭牌 


5.3 构成 机 械 压 力 机 的 主要 零 部 件 


Ü 


图 5-3 和 图 5-5 分 别 给 出 了 开 式 压 力 机 和 闭 式 单 点 压力 机 的 基本 构造 。 开 式 压力 机 
的 构成 包括 机 身 〈 床 身 ) 、 传 动 系统 、 离 合 器 、 制 动 器 、 连 丁 滑 块 机 构 和 工作 台 下 部 的 
拉 深 垫 。 闭 式 压 力 机 会 闭 式 单 点 压力 机 、 闭 式 双 点 压力 机 和 闭 式 四 点 压力 机 。 闭 式 压 力 
机 滑 块 由 一 个 连 杆 带动 的 称 为 闭 式 单 点 压力 机 ; 压力 机 滑 块 由 两 个 连 村 带动 的 称 为 闭 式 
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Жак; ЖМИ Э РА 20) BJ #R2J И] А ИЦ а ЈЕ JJ BL. ПАЖФАЛЖ ЛАК 
ПЕК, ПЕТРА КУЛ, W КАО ЛИКЕ ЛО таен И, Ше, ХАНА А 
пи TF y ç 


5.3.1 机 械 压 力 机 的 传动 系统 


闭 式 机 械 压 力 机 的 传动 系统 比 开 式 压力 机 的 传动 系统 要 复杂 得 多 ,主要 包括 主 
В, Дер, Ул, ХЕЛ ав, БОЯР AJ 6k. ИВ. HH 38 oK B 6. Ж 
头 箱 (上 横梁 )、 传 动 轴 和 心 轴 每 。 机 械 压 力 机 的 传动 系统 是 机 械 压 力 机 的 心脏 。 其 
公称 压力 Fw、 冲压 时 依 冲 压 工 艺 作 业 需 要 而 输出 的 冲压 力 、 冲 压 功 等 均 通 过 传动 
系统 的 工作 而 实现 。 同 时 ,还 直接 实施 滑 块 每 分 钟 行程 次 数 、 曲 轴 的 曲 拐 处 在 不 同 
转角 位 置 输出 不 等 值 的 冲压 力 和 冲压 功 。 所 以 ,传动 系统 是 机 械 压 力 机 最 主要 、 最 
关键 的 组 成 部 分 。 

机 械 压 力 机 的 传动 系统 工作 的 动力 来 自 电 动机 ， 如 图 5-2 所 示 。 当 电动 机 2 通电 起 
动 后 ， 电 动机 的 诈 转 动力 通过 电机 轴 外 奖 小 珊 轮 1 经 V 带 传 给 飞轮 3。 在 非 工作 状态 
F, аб 是 开脱 的 ， 飞 轮空 转 储 备 能 量 ， 以 备 冲 压 加 工时 可 以 输出 足够 的 冲压 功 ; 
离合 希 接 通 后 ， 电 动机 旋转 的 动力 便 可 通过 离合 天 驱 动 有 轴 8， 市 动 骤 在 曲轴 曲 拐 上 的 
连 杆 9， 拉 着 滑 块 11 在 导轨 中 沿 神 压 方向 上 下 和 尉 直 往复 运动 。 


5.3.2 机 械 压 力 机 的 离合 器 与 制动器 系统 


压力 机 用 电机 功率 都 较 大 ， 起 动 慢 ， 起 动 电流 很 大 ， 电 动机 停车 又 要 因 转 子 旋转 的 
惯性 必须 滞后 一 段 时 间 才 能 完全 停车 ， 离 合 器 与 制动器 组 合 便 可 控制 机 械 压 力 机 在 电动 
机 旋转 不 停 的 情况 下 ， 开 动 或 停止 压力 机 ,满足 机 械 压 力 机 高 速 冲压 并 可 瞬时 停车 的 
要 求 。 

1. 机 械 压力 机 用 离合 器 

国产 开 式 压力 机 用 离合 器 ， 特 别 是 公称 压力 1600kN 以 下 的 开 式 压力 机 大 都 采用 结 
构 简单 、 造 价 低 廉 的 刚性 离合 器 。 机 械 压力 机 用 离合 器 的 类 型 很 多 ， 一般 可 分 成 刚性 离 
合 器 和 摩擦 离合 器 两 大 类 。 常 见 的 刚性 离合 器 有 牙 谍 式 离合 器 、 滑 销 式 离合 器 和 转 键 式 
离合 器 。 其 中 ， 转 键 式 离合 器 使 用 性 能 较 好 ， 目 前 已 取代 牙 嵌 式 离合 器 和 滑 销 式 离合 器 
而 在 国产 开 式 机 械 压力 机 上 被 普遍 采用 。 

刚性 离合 器 的 优点 : 结构 简单 而 且 紧 凑 ， 体 积 小 ， 制 造 容易 ， 便 于 维修 ， 制 造成 本 
低 ， 使 用 成 本 也 低 ， 不 需要 压缩 空气 。 它 的 缺点 : 传递 转 矩 小 ， 不 能 在 任意 位 置 停止 滑 
块 ， 操 作 不 安全 ， 结 合 时 伴随 有 冲击 和 振动 。 在 小 型 的 开 式 压力 机 上 应 用 刚性 离合 器 比 
较 适 合 。 因 为 压力 吨位 小 ， 所 传递 的 转 矩 也 不 大 。 为 了 减 小 结合 时 的 冲击 可 把 刚性 离合 
器 装 在 曲轴 上 。 小 型 压力 机 一 般 外 形 高 度 低 ， 滑 块 尺寸 小 ,在 调整 冲模 时 ， 可 以 用 人 工 
转动 飞轮 ， 而 不 需要 点 动 行程 规范 。 

图 5-6 所 示 为 应 用 比较 广泛 的 双 转 键 式 离合 器 。 其 构造 及 动作 过 程 如 下 : 

飞轮 1 内 装着 一 个 有 四 个 半圆 槽 的 接合 套 2， 曲 轴 3 右 端 的 两 个 止 槽 内 装 有 两 个 转 
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键 4 和 5。 其 动作 顺序 : 当 转 键 4 的 左 端的 尾部 失去 操纵 机 构 的 〈 见 网 5-7) 控制 ， 转 
键 4 和 5 пле 6 的 作用 下 转动 一 角度 ， 使 两 个 转 键 处 于 接合 的 工作 状态 ， 压 力 机 
开动 。 压 力 机 保 止 时 是 图 5-7 中 的 凸轮 12 回 至 原 位 ， 当 转 键 4 左 端 尾 部 磁 上 该 件 后 ， 
使 转 键 4 回转 ， 转 入 曲轴 柳 内 。 在 转 键 4 回转 的 同时 ， 其 右 端 的 拨 爪 拨 动 转 键 5 右 端 的 
爪 ， 也 使 转 键 5 转 和 人 曲轴 的 凹 槽 内 ， 飞 轮 即 空转 。 
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5-6 КИ T mi 
1 一 飞轮 2 一 接合 套 3 一 曲轴 4、5 一 转 键 6 та 7 一 凸轮 板 8 一 轴承 


2. 转 键 离合 器 操纵 机 构 

图 5-7 所 示 为 转 键 离合 融 的 操纵 机 构 。 壳 体 8 闭 在 转 键 离合 天 下 面 的 床 辟 上， 利用 
凸轮 12 的 摆动 来 控制 离合 副 的 结合 与 脐 开 。 这 个 操纵 机 构 可 以 实现 小 型 压力 机 的 单 次 
行程 和 连续 行程 两 个 规范 。 当 压力 机 开动 单 次 行程 时 ,需要 把 拉杆 10 0 F sa £ Е З/Ж 
1 下 端的 销 上 ， 电 磁铁 11 通电 后 ， 拉 动 枉 杆 6 Юл ЕК, ДЪ 10 |] КА, 2 
板 1 也 跟随 下 移 ， 剑 板 1 压 齿 条 2 回 下 运动， 齿轮 9 #5), ШРИ УА ЕН! 
键 连接 的 ， 所 以 凸轮 轴 4 也 跟着 转动 。 同 理 ， 轴 左 端 的 凸轮 12 摆动 ， 图 5-6 中 转 键 4 的 
尾部 失去 控制 ， 使 键 与 曲轴 结合 而 使 滑 块 开动 。 当 曲轴 回转 一 周 时 ， 图 5-6 rh: ТЕ НН ЯН 
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上 的 凸轮 板 7 推动 剑 板 НАИ, МА 2 失去 剑 板 1 НЕ, ЖОЙ 7 的 作用 下 向 上 
运动 。 齿 轮 9 反 转 使 古 轮 12 回复 原 位 ， 同 时 把 转 键 尾 部 挡住 。 图 5-6 中 的 转 键 4 臣 和 人 曲 
轴 的 四 槽 内， 离合 瘟 胶 开 ， 曲 轴 男 一 端的 市 式 制 动 可 使 消 块 集 止 运动 。 

当 压 力 机 开动 连续 行程 时 ， 需 要 把 拉杆 10 的 上 端 直接 侠 在 齿 条 2 下 端的 销 上 。 电 
磁铁 11 通电 ,杠杆 6 直接 把 齿 条 2 1] КА, 齿轮 9 转动 ， 凸轮 12 摆动 ， мат о 
电磁 铁 11 断 电 后 ， 由 于 弹 算 7 的 作用 ， 齿 条 2 向 上 运动 ， 又 使 凸轮 12 回 到 原 位 ， 离 合 
ве, 请 块 停止 运动 。 


| 
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| = == 


图 5-7 КЕ АНАР 
1 一 剑 板 2-АЖ 3. 5, 7—9 4 一 凸轮 轴 6 一 杠杆 
8 一 壳 体 9 一 齿轮 10 一 拉杆 ”11 一 电磁 铁 12 一 凸轮 


开 式 机 械 压 力 机 采用 的 刚性 离合 细 有 三 种 ， 徘 齿 型 横向 般 入 实现 接合 的 即 所 谓 牙 敬 
式 离合 带 ， 徘 滑 销 插 入 或 键 体 转 动 实施 接合 ,传递 旋转 动力 (ВОН) 的 分 别 是 滑 销 也 
称 插销 式 离合 莫 和 转 键 式 离合 带 。 这 些 离 合 紫 分 别 采 用 齿 、 销 、 键 等 刚体 接合 件 人 硬性 连 
接 ， 将 飞轮 的 传动 轴 与 曲轴 强行 接合 为 一 体 ， 将 电动 机 输出 的 旋转 动力 (СРЖ) 通过 
传动 轴 传 递 给 主轴 (曲轴)， 再 经 连 杆 拉动 渭 块 沿 导轨 上 下 往复 运动 ， 实 施 冲压 加 工 。 

这 类 刚性 离合 如 的 主要 缺点 : 实施 接合 工作 时 ， 肿 击 和 振动 并 产生 噪声 ， 污 染 
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环境 ; ВЕЛЕЊЕ КИМ ва P ЈЕ ТВ ла 1, ВЕЛЕ НА 2; 脱 开 接合 终止 曲轴 运行 ， 
НАН ВЕ ТЕН ТЕ НО У А, ЗВОНА ЈА РК О ХЛ А а, ЖАЛЕ 
也 不 安全 。 更 重要 的 是 ,一 旦 在 冲模 下 行 合 模 冲 压 时 发 现 模 具 工 作 区 有 异物 急 待 清 
理 ,， 或 送料 不 到 位 要 调整 ,或 无 意 将 手 促进 冲模 工作 区 未 来 得 及 撤 出 或 无 法 立即 撤 
出 ， 或 还 无 意识 到 压 手 断 指 的 危险 …… 冲模 上 模 瞬 间 冲 下 ,虽然 主 操作 者 发 现 危 险 
来 临 ， 迅 速 操 纵 分 离开 关 ， 欲 使 滑 块 集 下 。 但 即使 离合 融 实 施 了 分 离 ， 滑 块 仍 将 下 
行 ， 完 成 一 个 行程 才 回 到 上 死 点 停 下 ,发 生 模具 事故 或 设备 事故 ， E 2 À t е 
故 则 不 可 避免 ! 

3. 制动器 

图 5-8 所 示 为 效 在 曲轴 为 一 端的 带 式 制 动 右 。 它 的 作用 是 当 离 合 器 脱 开 后 ， 制 动 滑 
块 的 运动 ， 使 压力 机 停车 。 

制 动 轮 用 键 状 在 曲轴 上 。 制 动 有 党 体 法 在 床 丑 上 。 制 动 带 内 表面 上 的 摩擦 材料 与 制 动 
轮 外 表面 相 摩 探 ， 产 生 制 动力 和 矩 。 调 整 螺 杆 可 调节 制 动 力矩 的 大 小 。 


图 5-8 20| 5 
1 一 调整 螺杆 2 一 制 动 枉 杆 “3 一 滚轮 4 一 制 动 轮 5 一 曲轴 6 一 制 动 带 7—1] 57 


4. 摩擦 离合 器 

中 、 大 型 压力 机 的 离合 需 都 采用 摩 探 式 离合 闫 。 这 种 离合 大 的 优点 : 传递 转 矩 大 
可 以 实现 各 种 规范 操作 ， 如 单 次 行程 、 自 动 连续 行程 、 点 动 调整 行程 等 ; 调整 模具 比较 
方便 ,结合 时 工作 平稳 ， 冲 击 小 。 其 缺点 : АЯ; 外 形 尺 寸 大 ; 摩擦 片 则 的 相对 打 
滑 会 消耗 相当 大 一 部 分 能 量 ， 同 时 会 产生 大 量 的 热量 。 

摩擦 离合 需 的 形式 也 很 多 ， 有 干 式 和 湿式 的 ， 有 单 盘 镶 块 式 和 多 片 式 的 。 其 动力 有 
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气动 的 、 液 压 的 和 电磁 的 等 。 图 5-9 ЖЖЛ-ЖИЕНІРІЛМ ЖАНУ gk Bš ВЕСА ЈЕ ЕНЕ 
£ Gi o 

ара пак ТЕ ij — ЕН Е, БАЯ АЕ КК Г, d| šJ Jë K КИК l] ж 
在 一 起 。 压 力 机 停车 时 ， 飞 轮 3 ЕВР 2 ЕЕ. ЧОН JJ BUPF, «уин 
压缩 空气 分 成 A、B 两 路 进入 制 动 硕 与 离合 条 。 由 于 气 阀 的 时 差 ，A 路 的 压缩 空气 先进 
М Ла ӨШ 10， 推 动 活塞 9 向 右 移 动 与 摩擦 块 11 胶 开 ， ЈЕ ЈЕНЕ 12 Яо B Е 
яи ах А ЛН Я НОЕ ЗА 13 经 离合 带 轴 2 中 的 孔 送 入 离合 带 的 结合 气 氏 4， 推 动 活塞 5 
аа, ТЕЛ 6 紧 压 在 硅 擦 盘 7 上 。 此 时 飞轮 市 动 摩 探 块 托盘 8 和 离合 大 轴 2 转 
动 ， 通 过 离合 着 轴 2 左 端的 小 齿轮 驱动 压力 机 的 传动 系统 。 

当 压 力 机 俘 机 时 ， 控 制 两 个 气 伺 的 空气 分 配 阀 同时 断 电 。 由 于 分 配 闪 有 一 个 时 卷 ， 
使 之 离合 名 的 气 仙 和 匈 排 气 ， 即 离合 天 脱 开 。 然 后 制 劲 气 纪 排 气 ， 在 弹簧 的 作用 之 下 制 动 
住 压力 机 滑 块 的 运动 。 
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8 5-9 НШЫ ОА та 
1 一 小 齿轮 2— Sai 3 一 飞轮 4 一 结合 气 饶 
5 一 活塞 6、11 一 摩 探 块 7 一 摩擦 盘 8 一 摩 探 块 托盘 9 一 活塞”10 一 制 动 带 气 饶 
12—00 13-453: 14-51 214% ”15 一 离合 带 


5.3.3 ”机械 压力 机 的 连 杆 滑 块 系统 


连 杆 滑 块 系统 ， 如 图 5-10 所 示 。 这 是 一 台 单 点 压力 机 的 连 杆 滑 块 系统 。 连 杆 疙 在 
曲轴 的 曲 扬 上 ， 曲 轴 的 回转 运动 经 连 杆 转变 为 滑 块 的 往复 直线 运动 。 连 杆 把 曲轴 的 转 矩 
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转换 成 为 滑 块 对 冲压 件 的 冲压 力 。 

1. 连 杆 机 构 

连 杆 由 连 杆 和 调 市 螺杆 两 个 主要 件 组 成 。 连 村 上端 与 曲轴 的 曲 抛 相连 ， 螺 杆 下 端 与 
请 块 相连 。 

2. 滑 块 机 构 

滑 块 机 构 包 括 滑 块 本 体 、 闭 合 高 度 调节 机 构 、 平 衡 装 置 、 过 载 保护 装 置 和 退 料 闭 


1) 滑 块 本 体 是 一 个 箱 形 结构 ， 下 平面 上 开 有 梯形 槽 或 螺纹 孔 ， 用 于 固定 冲模 的 上 
底板 。 

2) 闭合 高 度 调节 机 构 是 为 了 适应 不 同 闭合 高 度 的 模具 能 在 同一 台 压 力 机 上 安装 而 
设置 的 ， 以 便 更 多 不 同 闭合 高 度 的 冲模 都 能 用 同一 台 压力 机 工作 。 大 、 中 型 压力 机 ， 万 
其 闭 式 单 点 压力 机 、 闭 式 双 点 压力 机 和 闭 式 四 点 压力 机 ， 滑 块 质量 大 ， 一 般 都 采用 机 动 
调节 机 构 。 该 机 构 由 专用 电动 机 和 一 套 减速 机 构 组 成 ， 仅 需 开动 电动 机 开关 ， 便 可 实施 
闭合 高 度 的 自动 调节 。 小 型 压力 机 由 于 滑 块 质量 较 小 ， 一 般 可 用 专用 扳手 ， 人 工 调节 其 


闭合 高 度 。 


— 


ІН 5-0 ЈЕТРИ 51/8 
1 一 连 杆 盖 ” 2 一连 杆 ”3 一 调节 螺杆 “4 一 滑 块 
5 一 调节 电动 机 ”6 一 涡轮 “7 一 压 塌 块 8-3 ЖИЕ 9 一 连 杆 瓦 
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3) 平衡 锅 。 闭 式 压 力 机 ， 特 别 是 大 吨位 的 财 式 单 点 、 闭 式 双 点 及 闭 式 四 点 压力 
机 ， 由 于 滑 块 质量 大 ， 加 上 固定 在 滑 块 上 的 上 模 ， 质 量 都 以 吨 计 ， 有 的 甚至 重 达 几 十 
吨 。 在 冲压 过 程 中 ， 如 此 重大 的 请 块 加 上 神 模 ， 对 立 式 结构 的 压力 机 的 稳定 性 会 产生 不 
利 的 有 影响。 因此 ， 在 大 、 中 型 闭 式 压力 机 上 广泛 采用 气动 平衡 右 ， 其 作用 : 中 提高 滑 块 
运行 的 稳定 性 ; 已 改善 制 动 带 的 工作 ,减少 发 热 ; (3 保持 压力 机 动态 精度 ,保持 滑 块 各 
导 癌 面 间 际 均匀 ; ООВ ЕЕ АМА В, А АСЕ, Л н ЗЕ 
的 典型 结构 如 图 5-11 所 示 。 
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图 5-11 机 械 压力 机 用 典型 平衡 磊 
а) 131-400 型 闭 式 单 点 压力 机 用 平衡 各 
b) J36-400 型 闭 式 双 点 压力 机 用 平衡 器 
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ее ПА ЈЕ JJ JL ЕМ ЛЕ е те, ЖАЛЕ B АР ве ZE ЛЕ 
梁 上 项 面 、 槛 梁 前 后 侧面 或 左右 立柱 内 ， 数 量 为 2 ~4 个 不 等 ， 重 型 压力 机 可 多 达 6 个 
то ҒЫН ЛЕН ФОН ІН АЕ, МИН ОЛІ ЖИЕ, ЖЕ 
稳 运 作 。 

4) 打 料 装置 。 机 械 压力 机 在 滑 块 内 都 装 有 打 料 装置 ， 其 作用 是 在 滑 块 回程 中 将 剖 
压 件 从 四 模 中 推出 来 ， 或 将 余 料 从 凸 模 上 缉 下 。 开 式 压力 机 上 ， 多 用 刚性 打 料 装置 。 常 
用 刚性 打 料 装置 有 外 露 式 和 内 藏 式 两 种 ， 一般 多 用 外 露 式 打 料 装置 。 实 际 上 就 是 在 滑 块 
内 装 了 一 根 横 杆 (也 称 横 梁 )， 刚性 打 料 装置 。 大 、 中 型 闭 式 压力 机 多 采用 气动 打 料 
装置 。 

5) 超 负 和 荷 保险 装置 。 机 械 压力 机 在 实施 冲压 过 程 中 ， 其 实际 产生 的 冲压 力 超 过 
压力 机 的 许 用 压力 即 为 超 负 荷 ， 也 称 过 载 。 压 力 机 过 载 会 导致 压力 机 承载 机 件 ， 如 
曲轴 、 传 动 齿轮 等 产生 变形 甚至 损坏 ,造成 设备 事故 。 因 为 压力 机 的 许 用 压力 取决 
于 它 的 曲轴 抗 弯 强度 和 齿轮 齿 廊 的 抗 前 强度， 而 压力 机 的 功 则 取决 于 它 的 飞轮 储备 
能 量 和 电动 机 输出 功率 及 其 允许 的 超载 能 力 。 选 用 压力 机 时 ， 如 果 只 计算 压力 ， 就 
可 能 因 功 率 超 载 而 使 压力 机 改 轮 转速 急剧 下 降 ， 电 动机 滑 差 ,线圈 过 热 而 烧毁 。 压 
力 机 的 公称 压力 是 其 滑 块 到 达 下 死 点 前 产生 的 整个 行程 中 最 大 的 压力 ， 而 在 其 行程 
中 间 点 压力 最 小 ， 仅 为 其 公称 压力 的 一 半 。 这 一 点 对 挤 压 、 拉 深 及 冲 裁 厚 板 料 非 党 
重要 ， 应 注意 加 以 核算 ， 并 用 图 $-1 所 示 压 力 机 的 压力 -行程 曲线 与 冲压 件 不 同 冲压 工 
艺 作 业 的 压力 -行程 曲线 进行 比较 ， 控 制 实 际 冲 压力 不 超载 。 在 冲压 现场 压力 机 过 载 
和 可 能 使 压力 机 过 载 的 现象 时 有 发 生 : 压力 机 选用 不 当 ; 固定 模具 螺钉 松 脱 ， 模 具 
错 移出 现 顶 模 ; 冲模 调整 损失 ; 材料 厚度 超 差 或 料 厚 加 大 ; 毛坯 体 积 超 差 过 多 ; 1 
压 件 材 料 牌 号 有 变 强 度 〈 抗 变形 力 ) 提高 ;冲模 刃 口 变 钝 甚至 抒 酒 ; £ RL À Ë uk је 
物 模 内 等 。 这 些 都 可 能 户 发 设备 损坏 、 损 伤 事故 ， 需 要 在 滑 块 内 朔 设 过 载 保 护 闭 置 ， 
БІН (ñ Та У Ситија 

机 械 压 力 机 的 过 载 保护 装置 类 型 很 多 ， 如 图 5-12 Жж. 


压力 机 过 载 保 护 装置 
限制 压力 的 过 载 保护 装置 限制 转 符 的 过 载 保护 装置 


破坏 式 过 载 保 护 装置 || 目 动 回复 式 过 载 保护 装置 | | 破坏 式 过 载 保护 装置 | 上 自动 回复 式 过 载 保护 装置 


剪 切 板式 与 压 塌 块 式 过 载 保 护 装置 剪 切 销 过 载 保护 装置 | | 摩擦 过 载 保护 装置 


液压 式 过 载 保 护 装置 | ”| 液压 气动 式 过 载 保护 装置 | ”| 用 压力 机 变形 发 讯 的 过 载 保护 装置 


图 5-52 ”机械 压 力 机 的 过 载 保护 装置 的 类 型 
机 械 压 力 机 常用 的 过 载 保 护 装 置 如 图 5-13 所 示 。 
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图 5-13 机械 压力 机 常用 的 过 载 保护 装置 
а) 剪 切 板式 过 载 保护 装置 b) ЈЕ ВОКАЛ ИЕ с) 德国 的 压 塌 块 式 过 载 保护 装置 
1 一 压 块 ”2 一 垫 板 3 一 行程 开关 4— Те 5 一 红色 信号灯 ”6 一 按钮 
а) 德国 带 液 压 泵 的 保险 闭 置 
1 一 滑 块 2 一 连 杆 3、20、21 一 截 门 4 一 单 向 阀 5 一 调节 阀 6 一 电动 机 7 一 液压 泵 ”8 一 副 气 管 ”9 一 油 标 
10 一 油箱 ”11 一 尾 杆 ”12 一 破碎 盘 13-і 14-2 НҒ 15-8 ЖА 16-38 НІН 17—81] = 
18— Илај Ма 19—1 54] 22— КА 23 一 压力 表 
е) 德国 不 带 液 压 泵 的 过 载 保护 装置 
1 一 阀门 ”2 一 上 油箱 3 一 下 油箱 4-МЛШ 5-8 ЕЕ 
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5.3.4 јчж 


1. 拉 深 垫 的 用 途 

在 板 料 拉 深 成 形 过 程 中 ,为 防止 由 于 变形 程度 大 而 起 匀 ， 通常 都 采用 有 压 边 拉 深 。 
而 拉 深 热 就 是 专 为 提供 压 边 力 而 设置 的 。 此 外 ， 拉 深 垫 还 可 为 项 出 凹 模 中 的 已 成 形 的 冲 
压 件 ， 包 括 冲 裁 和 各 种 成 形 、 体 积 冲 压 的 冲压 件 出 模 提 供 顶 出 力 。 

小 型 压力 机 不 装 设 拉 深 执 ， 拉 深 件 压 边 及 顶 件 出 模 都 由 冲模 承担 。 在 冲模 的 结构 设 
计 上 没有 困难 。 

2. 拉 深 垫 的 结构 形式 

拉 深 垫 的 结构 形式 有 四 种 : 橡胶 式 、 弹 得 式 、 纯 气压 式 以 及 气压 与 液压 组 合式 。 用 
橡胶、 弹 竹 和 弹性 元 件 提供 压 边 力 和 顶 件 力 的 拉 深 热 ， 多 数 都 设 在 冲模 上 ， 适 用 于 小 
型 、 浅 拉 深 冲压 件 以 及 顶 出力 不 大 的 冲模 。 在 公称 压力 Е,, < 1000kN 的 小 型 开 式 压力 
机 上 上 冲压， 经 常用 到 这 类 拉 深 执 。 

大 、 中 型 机 械 压 力 机 ， 都 是 公称 压力 Ғ,, 22 1600kN 的 财 式 压力 机 ， 包 括 财 式 单 点 
压力 机 、 闭 式 双 点 压力 机 、 闭 式 双 动 双 点 拉 深 压力 机 和 闭 式 四 点 压力 机 ， 一 般 都 采用 图 
5-14 所 示 的 两 种 结构 的 拉 深 热 。 
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ІН 5-14 常见 的 拉 深 热 
а) 气动 拉 深 执 
1 一 热 板 2 一 活塞 和 3、5、8 一 密封 圈 4 一 固定 活塞 
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ИН 5-14 ЖД (5) 
b) 液压 式 拉 深 执 
1 一 托盘 2-НЖ 3 一 法 兰 4 一 密封 图 
5 一 液压 包 、 6 一 螺栓 ”7 一 底板 8 一 闭锁 饶 体 9-|МН 10 一 活塞 


5.3.5 气压 传动 (气动 ) 系统 


机 械 压力 机 一 些 部 件 和 冲压 过 程 中 都 广泛 采用 压缩 空气 驱动 ， 或 检 代 人 工 实施 各 种 
目 动 化 作业 。 大 中 型 机 械 压 力 机 用 气动 摩 探 离合 带 、 制 动 带 、 拉 深 垫 、 平 衡 气 条、 机 械 
手 ， 以 及 从 模 上 吹 印 冲压 件 、 清 理 压 力 机 工作 人 台 和 模具 工作 区 等 都 是 用 0.4 ~ 0. 6МРа 
压缩 空气 驱动 或 吹 番 作业 的 。 气 压 传 动 具有 动作 迅速 、 维 护 侧 单 、 介 质 清 洁 以 及 压缩 空 
气 便于 集中 生产 供应 和 远 距离 输送 等 优点 。 同 时 ,压缩 空 气 来 源 广 、 价 格 低廉 ， 又 是 制 
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造 业 工厂 不 可 或 缺 的 基本 生产 资料 ， 压 力 机 生产 只 需要 接 通气 路 干 管 即 可 输入 。 
5.3.6 润滑 系统 


1. 压力 机 润滑 的 作用 

压力 机 上 所 用 活动 、 可 调和 的 零件 ， 特 别 是 有 相对 运动 (配合 ) НИЈЕ ЕТЕЛ 
进行 润滑 ， 为 的 是 减 小 机 融 零 件 的 麻 损 ， 尽 可 能 长 时 间 地 保持 压力 机 的 出 广 精度 与 技术 
状态 ， 提 高 其 使 用 寿命 ， 同 时 减少 能 耗 和 维修 费用 。 

2. 压力 机 用 润滑 剂 的 种 类 

机 械 压 力 机 用 润滑 剂 润 滑 可 分 为 润滑 油 和 润滑 脂 两 大 类 。 常 用 的 润滑 油 有 L-AN32. 
L-AN46 L-AN68. L-AN100 全 损耗 系统 用 油 。 常 用 的 润滑 脂 有 2 号 、3 号 、4 ЯВА 
请 脂 和 2 号 、3 号 、4 号 钠 基 润滑 脂 。 

3. 润滑 方式 

一 般 机 械 压 力 机 采用 的 润滑 方式 为 集中 润滑 和 分 散 润 滑 两 种 。 集 中 润滑 就 是 由 一 个 
多 出 口 的 润滑 装置 ， 可 以 癌 多 个 设计 指定 的 润滑 点 供 油 。 润 滑 脂 集中 润滑 可 用 机 动 泵 或 
手动 泵 实施 。 如 有 果 采 用 润滑 油 集 中 润滑 ， 则 可 实现 循环 润滑 。 

分 散 润 滑 则 将 设计 规定 的 各 润滑 点 视 如 一 张 润滑 系统 图 上 ， 按 需要 设 定 润滑 周期 。 
按时 定点 加 油 润滑 。 这 种 润滑 方式 要 在 各 润滑 点 安装 带 盖 油 杯 、 压 力 注 油嘴 、 油 线 、 普 
通 油 杯 等 装置 ， 以 便 盛 油 润 滑 。 


5.4 机 械 压 力 机 的 合理 使 用 与 正确 保 奔 


5.4.1 机 械 压 力 机 的 合理 使 用 


压力 机 是 进行 神 压 生产 的 基本 设备 之 一 ， 能 和 否 合理 使 用 与 正确 操作 直接 关系 到 产品 
质量 、 生 产 效 率 、 压 力 机 的 抠 术 状态 、 模 具 的 使 用 寿命 、 生 产 成 本 的 高 低 及 人 喘 与 设备 
的 安全 等 一 系列 重要 问题 。 

为 了 合理 使 用 压力 机 ， 应 该 做 好 以 下 不 同时 段 的 各 项 工作 。 

1. 前 期 的 技术 准备 

1) 熟知 冲压 工艺 规程 ， 按 冲压 工艺 过 程 卡 进 行 生 产 准 备 ， 指 导 生 产 。 

2) 牢记 冲压 安全 生产 规范 、 规 定 和 章程 。 

3) 了 解 在 线 压力 机 的 结构 、 性 能 和 技术 参数 。 

4) 在 冲压 作业 之 前 ， 要 整理 好 压力 机 周围 的 环境 ， 要 定点 、 定 质 、 定 期 、 定 量 进 
171818. 

5) 明确 各 种 开关 、 按 ( 旋 ) 钮 、 指 示 灯 和 各 种 表 计 的 作用 与 操作 调整 方法 。 

6) 在 开车 之 前 ， 要 检查 压力 机 有 无 异 第 状况 ， 如 各 种 旋钮 的 位 置 是 否 正 确 ， 打 料 
淡 置 的 位 置 是 否 正确 等 。 电 动机 开动 前 离合 带 一 定 要 人 处 于 非 工 作 状 态 。 

7) 起 动 电动 机 飞轮 达到 顷 定 转速 之 后 才能 开动 请 块 。 
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8) 当 按 下 起 动 按钮 而 电动 机 不 转动 时 ， 应 立即 按 下 停止 按钮 ， 以 防止 电动 机 被 
що 

9) 安装 调整 冲模 ,应 由 专职 调整 工 、 冲 压 技 师 或 有 资质 的 高 级 冲压 工 实施 。 小 型 
简单 结构 冲模 ， 可 在 上 述 调 整 工 和 相当 资质 人 员 的 指导 下 进行 ,一 定 要 使 压力 机 的 闭合 
高 度 大 于 冲模 的 闭合 高 度 。 还 要 注意 滑 块 在 下 死 点 时 测量 闭合 高 度 。 在 无 微调 汉 置 的 压 
力 机 上 调整 冲模 时 ， 一定 要 控制 开动 次 数 ， 以 防 离合 瘟 和 制 动 带 过 热 。 安 半 调 整 冲模 ， 
应 使 用 力矩 扳手 。 

10) 在 进行 冲压 作业 前 ， 要 先 开 5 ~ 10min 的 空 车 ,检查 有 无 异常 声响 ， 判 定 正常 
后 骨 开 始 生 产 。 

11) 安 六 调试 好 的 冲模 ,经 试 冲 的 冲压 件 送 检 合格 后 ， 才 能 交付 冲压 工 开 始 生 产 。 
冲压 工 (冲压 操作 工 ) 必须 移 培 训 后 上 疯 ， 赁 考核 合格 资质 上 六 操作 冲压 机 。 

12) 冲压 工 应 定 机 定位 上 网 ， 即 每 人 操作 的 压力 机 应 是 固定 的 ， 以 便于 冲压 工 训 
悉 结 构 ， 黎 握 操 作 技 术 ， 也 便于 冲压 工 根据 压力 机 结构 特点 和 吨位 ， 进 行 清理 、 保 养 ， 
按 实际 操作 需要 购 灭 和 上 自制 成 套 手 持 工 具 ， 如 从 模 上 弛 去 工件 的 凶 件 钓 、 上 料 钳 、 清 理 
乔 板 等 。 

3) 冲压 过 程 中 ,， 材料、 模具 、 设 备 都 需要 润滑 。 冲 压 工 应 事先 营 握 不 同 润 请 对 
象 要 采用 不 同 的 润滑 剂 ， 使 用 不 同 的 润滑 方式 。 需 要 事先 了 解 其 润滑 方法 及 工具 、 容 
从 。 有 些 润滑 剂 要 目 己 配制 ， 必须 和 完了 解 润滑 剂 配 方 及 配制 方法 。 

14) 冲压 过 程 中 ,冲压 工 要 进行 冲压 件 的 自 检 ， 故 应 配备 最 基本 的 测量 工具 : 钢 
НА, ЖИСЕЛ, ЖАР, WH 2 SH. 

15) 佩戴 好 个 人 噪声 防护 装置 ， 如 耳蜗 、 防 声 帽 等 。 

2. 在 冲压 生产 过 程 中 ， 冲 压 工 要 注意 的 要 点 

П) 吃透 冲压 件 技术 要 求 及 其 图 样 给 出 的 质量 指数 ， 和 擎 握 冲 压 件 的 加 工 要 点 ; 对照 
冲压 件 工 艺 过 程 卡 ， 检 查 所 有 设备 、 模 具 、 材 料 是 否 符合 要 求 ， 能 否 保证 合格 冲压 件 
冲 制 。 

2) 如 琳 采 用 条 料 ， 手动 送 料 应 事先 清洁 材料 表面 ,测量 条 料 尺 寸 ， 入 模 料 宽 不 得 
НЕ ВОЈ RIV ОВА ЕВЕ ШАН ФИЯ, Т ХИМ АР. ШЕН 
件 ， 应 先 校 平 后 冲压 。 

3) 操作 者 不 能 离开 工作 岗位 ， 要 专心 致 志 ， 时 刻 注 视 压 力 机 工作 情况 ， 发 现 故 障 
立即 停车 春 手 排除 。 

4) 送料 不 得 焉 和 糙 、 重 琶 ， 上 下 模 之 间 不 能 有 杂 物 、 锈 污 及 搭 边 废料 。 

5) 要 特别 保护 好 压力 机 的 工作 面 、 滑 动 面 和 防护 逆 置 ， 如 梯子 、 栏 杆 、 护 党 等 ， 
更 不 能 任意 搬 动 或 外 掉 防护 装置 。 

6) 检查 各 润滑 点 的 供 油 情况 是 否 民 好 ， 游 标 或 油 面 指示 站 置 是 否 在 规定 范围 内 。 
如 果 发 现 不 正常 声 首 、 气 味 、 表 计 (ША, АЛЕ. вие) 指示 不 正常 等 ， 要 立即 
停车 找 维修 工 检 查 维 修 。 

7) 当 需 要 开 反 和 车 时 ,一 定 要 等 电动 机 完全 保 止 后 再 开 反 车， 不 允许 在 飞轮 转动 中 
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开 反 车 。 

8) 经 稼 检查 又 回 冲 梗 的 螺栓 有 无 松动 ， 要 用 力矩 扳手 旋 拧 。 

9) 各 种 按钮 开关 都 要 正确 操作 ， 不 能 用 木 棒 、 铁 块 压 住 开关 ， 手 动 按钮 不 允许 用 
DNI P ç 

10) матат ТАЕ (Л) 后 ， 要 注意 控制 减少 单 次 行程 次 数 。 

11) 当 滑 块 停止 而 下 滑 距 离 过 大 САНА) HF, 一定 要 找 维修 工人 调节 制 动 带 ， 
以 免 发 生 人 映 及 设备 事故 。 

12) 生产 中 ,冲压 工 要 不 停机 上 自 检 冲压 件 ， 观察 压力 机 的 运行 情况 ,发 现 异 第 立 
印 停车 。 

3. 生产 停止 后 要 做 的 工作 

1) 检查 压力 机 的 滑动 面 有 无 研 伤 。 

2) 经 第 保持 压力 机 整齐 、 清 洁 ， 并 定期 擦洗 。 

3) 检查 冲模 技术 状态 及 存在 问题 ， 确 定 是 否 需 要 丸 磨 、 修 理 。 如 果 发 现 冲模 技术 
状态 不 良 ， 将 存在 问题 记 入 计划 与 检修 单 中 ， 同 时 填写 冲模 寿命 卡 。 

4) 冲模 技术 状态 良好 ， 无须 为 诺 修 理 的 应 清理 并 涂 防 锈 油 ， 随 模 附 上 最 后 冲压 的 
样 件 ， 填 好 冲压 记录 和 冲模 寿命 卡 送 交 模具 库 。 

5) 取 最 后 冲 出 的 工件 ， 附 上 冲压 件 图 样 、 冲 压 工 艺 过 程 卡 及 生产 计划 任务 单 送 交 
检验 员 ， 待 检验 报告 出 来 证 明 冲 出 工件 合格 ,检查 冲模 技术 状态 及 存在 问题 ， 得 出 结论 
Ji nf РН, 

б) 将 冲压 搭 边框 、 冲 孔 废 料 按 钢铁 材料 和 非 铁 金 属 类 别 、 牌 号 以 及 需要 ， 分 门 别 
类 送 废品 库 处 理 。 

7) 需要 转 序 加 工 的 冲压 件 ， 按 生产 调度 员 指 令 或 工艺 卡 示 出 的 工艺 线路 转 序 或 入 
半成品 库 。 


5.4.2 机 械 压 力 机 主要 零 部 件 的 故障 排除 


技术 状态 不 好 的 机 械 压力 机 ， 有 问题 应 停车 检查 及 时 发 现 并 迅速 排除 ， 避 免 小 故障 
拖 成 大 的 设备 事故 ， 造 成 更 大 损失 并 影 啊 生 产 。 

压力 机 的 类 型 很 多 ， 绪 构 各 异 ， 在 生产 中 所 发 生 的 故障 也 是 各 种 各 样 的 。 这 里 只 给 
出 一 些 比 较 典 型 的 结构 零 部 件 笛 见 的 一 些 故 障 现象 、 原 因 和 排除 方法 。 转 键 离合 需 的 和 
见 故障 见 表 5-1, Ж ЕЕ r ñ BJ Ив DL K 5-2。 滑 块 机 构 的 篆 见 故障 见 表 5-3。 拉 深 
зау ЛАВЕ МК 5-4。 


ж51 转 键 离合 器 的 常见 故障 
故障 现象 故障 原因 排除 方法 
КИ 5-7) ВАН 修复 ( 补 焊 ) 或 更 换 新 的 
ЗОЛИ 5-7) 力 量 不 足 调整 或 更 换 
转动 键 弹簧 断裂 换 新 弹簧 
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(25) 
序号 故障 现象 故障 原因 排除 方法 
li| #JJ zi; It 22 换 新 的 
2 滑 块 到 下 死 点 震动 停顿 
ЖҮЙЕ 5( 见 图 5-6) 的 弹簧 断裂 换 新 的 
А 制 动 带 太 紧 调 到 正常 
转 键 弹簧 松动 ( 见 图 5-6 中 件 6) 调 到 正常 
4 飞轮 空转 时 离合 器 有 节奏 的 Па за ЕМІП рУ 拆 下 修理 
响声 转 键 曲面 高 于 轴 面 拆 下 修理 
5 离 时 有 沉重 响声 制动器 太 松 调 正 常 
弹簧 7( 见 图 5-7) 太 松 或 断裂 调 到 正常 或 更 换 弹 簧 
6 单 次 行程 时 打 连 车 
9455 太 紧 或 断裂 调 到 正常 或 更 换 弹 得 
转 键 4 磨 出 毛刺 ( 见 图 5-6) 拆 下 修理 或 更 换 
7 挡 键 冲击 严重 ШЕШЕ 拆 下 修理 或 更 换 
结合 ЖЕНЕ СІ 5-6 
һы 钢 套 磨 出 毛刺 ( 见 图 拆 下 修理 或 更 换 


ж52 摩擦 离合 器 的 常见 故障 


序号 故障 现象 故障 原因 排除 方法 


间 险 过 大 调整 间隙 或 更 换 摩擦 上 
气 闪失 灵 检修 气 内 
1 Ра. 密封 件 漏 气 更 换 密封 件 
ІІІ тя 
导向 销 或 导向 键 研磨 拆 开 修理 或 更 换 新 件 
制动器 摩擦 面 间 阶 大 调整 或 更 换 
气 闪失 灵 ІІІ 
ЖЕТЕГІН ПРУ њи 
平衡 气缸 没 气 或 空气 压力 低 “ | ”送气 或 消除 漏 气 
导向 销 或 导向 键 磨损 拆 下 修理 或 更 换 新 件 
2 油 整 两 个 气 阀 的 时 差 
| 重新 更 换 摩 擦 央 
摩擦 面 之 间 有 异物 清除 异物 
摩 控盘 偏离 重新 安装 调整 
制 动 部 分 摩擦 片 间 险 较 大 调整 间隙 
4 列车 时 滑 块 下 滑 距 离 过 长 ПЕК МЕЊА | ли 


及 时 
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故障 现象 故障 原因 


调节 闭合 高 度 时 滑 块 调 不 动 


球 头 结构 的 连 杆 滑 块 在 工作 
过 程 中 请 块 财 合 高 度 目 动 改 变 
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滑 块 机 构 的 常见 故障 
排除 方法 
ЖЕНЕ 更 换 或 校 直 
Ja] T Ea FF ER А PJ E FF TE 更 换 或 修 丝 扣 


蜗轮 (或 连同 调节 螺母 一 起 ) 
左面 或 侧面 或 牙齿 鼓 胀 部 分 与 
ВЪЛК Не) ЧЕ 


调节 螺杆 球 头 间 际 过 小 , 球 头 
与 球 座 人 研 住 


轻 则 修 刮 车 销 , 重 则 更 换 新 
JH 


PO KJE ,清洗 球 座 2 И ЈЕ 


球 头 稍 松动 卡 在 滑 块 上 重新 配 销 
平衡 气 和 气压 过 高 或 过 低 调整 气压 
蜗杆 轴 深 动 轴 承 肆 裂 换 轴 承 
导轨 间 际 太 小 调整 间 际 
电动 机 、 电 气 故 障 电工 检修 
锁 紧 未 松 开 松 开 


没有 锁 紧 机 构 的 连 杆 滑 块 机 
构 中 出 现 这 种 现象 ,是 由 于 蜗轮 
蜗杆 没有 保证 目 锁 


具有 锁 紧 机 构 的 连 杆 滑 块 机 
构 ,往往 由 于 调节 闭合 高 度 后 瑟 
了 锁 紧 或 锁 紧 不 够 


减 小 螺旋 角 等 。 在 双 连 杆 压 
床上 ,可 采用 加 抱 曾 的 方法 ( 临 
时 措施 ) 


重新 调整 锁 紧 


滑 块 在 下 死 点 被 顶 住 


调节 闭合 高 度 时 滑 块 无 止境 
地 上 升 或 下 降 


наш (Йа Ейт А, 
送 进 双料 ) 


限 位 开关 失灵 


在 检查 传动 系统 后 无 其 他 原 
因 时 ,将 离合 融 脱 开 ,开动 电动 
机 反 转 ,达到 回转 速度 时 关闭 
电动 机 。 徘 飞轮 惯性 ,人 工 操 
作 气 阀 使 离合 融 接 合 ,将 滑 块 
从 卡 紧 中 退出 。 一 次 不 行 可 反 
复 几 次 


修理 限 位 开关 ,但 必须 注意 
调节 闭合 高 度 的 上 限 位 和 下 限 
位 行程 开关 的 位 置 ,不 能 任意 
拆 掉 ,否则 可 能 发 生 大 事故 
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Де T s = НА 


调 世 闭合 高 度 时 打 料 螺钉 没 


НАТАЛ BJ a] У 


更 换 损坏 零件 


调 证 闭合 高 度 ,应 首先 将 打 


料 螺钉 调 到 最 大 距离 , 代 闭 合 


高 度 调 好 之 后 ,再 按 要 求 缩小 
打 料 距离 


双 连 杆 或 四 连 杆 压 床 滑 块 运 


两 连 杆 在 同一 平面 内 摆动 的 压 


力 机 出 现 该 情况 是 由 于 齿轮 与 偏 采用 偏 键 的 方法 调整 
I ЕТ 
ы. 心 轮 或 曲轴 键 的 位 置 不 一 臻 
表 5-4 拉 深 垫 的 常见 故障 
序号 故障 现象 故障 原因 排除 方法 
密封 圈 太 紧 松 压 紧 螺钉 或 更 换 密 封 圈 
压 紧密 封 圈 的 力量 不 均匀 调整 均匀 
叶 轨 太 紧 放大 导轨 间隙 
顶 
И плива ТІШЕТІТ 
l 拉 深 执 柱 塞 不 ЕЖ ЕЖА 托 住 工 作 台 上 不 用 的 孔 
到 顶点 板 托 板 偏 转 被 压 床 
卡 住 转 整 托 板 ,上 紧 螺钉 
печи, вена 
КЕЛИ ДЕЛЕ ЖЕ 
住 进 油 口 ВЕКА ТИЈ А 
密封 圈 压 紧 力 量 不 均匀 或 太 紧 调整 压 紧 力 
К З ру НЕА 排 气 
2 拉 深 垫 柱 塞 不 下 降 
托 板 导 轨 太 紧 调整 间 际 
活动 面 有 磨损 现象 修理 
油 不 够 ШЕН 


液压 空气 拉 深 垫 得 不 到 所 需 
的 压 紧 压 力 


压 紧 压力 气缸 内 活塞 卡 住 不 
动 或 者 气 币 不 进 气 , 故 活 塞 不 动 


压 紧 压力 币 的 活塞 头 部 封 不 
严 拉 深 垫 油 氏 进口 


РРА ,检查 气管 路 及 气 
ІМ 


拆 开 研磨 ,检修 


拉 深 垫 柱 塞 上 升 不 平稳 ,其 至 
有 冲击 上 升 


氏 壁 与 活塞 润滑 不 良 , 摩 擦 力 
大 或 液压 空气 拉 深 执 油 液 中 混 
入 过 多 的 冷凝 水 而 变质 


密封 圈 压 紧 力 量 不 均匀 


清洗 除 锈 ,加强 润滑 ,更 换 油 
液 并 加 强 日 常 检查 和 放水 


调整 压 紧 力 
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故障 现象 故 隐 原因 排除 方法 


2 THI У “Ж JE ZX Ж 
控制 凸轮 位 置 不 2) 压 紧 压力 调整 凸轮 位 置 


液压 空气 拉 深 垫 产 生 紧 压 力 | 产生 不 及 时 


后 ,但 拉 深 不 出 合格 零件 


拉 深 垫 托 板 与 模子 压 料 圈 不 


调整 7 ЈЕЖ J 平行 度 
平行 . 压 料 力量 不 均匀 调整 托 板 与 压 料 圈 的 平行 度 


5.4.3 机 械 压 力 机 的 正确 保 莽 


机 械 压 力 机 制造 广 新 机 出 广 都 按 国 家 相关 标准 及 更 高 一 级 的 企业 标准 进行 过 严格 检 
验 。 用 户 要 长 久保 持 压 力 机 的 出 广 状 态 进行 冲压 加 工 ， 提 高 机 械 压 力 机 寿命 ， 就 要 在 新 
机 投产 后 进行 正确 的 维修 保养 。 正 常情 况 下 ， 国 产 机 械 压 力 机 在 线 使 用 直到 第 一 次 大 修 
的 时 间 一 般 为 10 年。 大修 后 承 形 失 了 新 机 出 广 的 技术 状态 和 精度 了 ， 压 力 机 如 有 果 要 继 
续 服役 ， 只 能 降格 使 用 。 压 力 机 的 常规 初级 保养 , 一般 由 冲压 工 与 专业 维修 电工 、 机 修 
钳工 分 工 协作 实施 ， 其 主要 项 目 见 表 5-5 Па 5-6。 

%5-5 开 式 压力 机 的 初级 保养 


序号 保养 部 位 保养 内 容 及 要 求 
сезона 探 拭 压力 机 外 表 及 罩 盖 ,保持 内 外 清洁 ,无 锈蚀 ,无 “ 黄 袍 ” 
1 H 
АМЕН ЕЪР РА JE H JJ А ПАНЫ 
检查 及 调整 传动 带 的 松紧 情况 
2 传动 部 分 检查 离合 厂 应 保持 良好 的 工作 状态 
检查 滑 块 导轨 间隙 
检查 调整 各 润滑 点 保证 供 油 良好 
3 润滑 部 分 
检查 油 质 ,保证 良好 
轻 控 电动 机 和 电 需 
检查 .调整 ,保证 各 种 操作 规范 正确 可 靠 
4 电气 部 分 
电器 装置 安全 .固定 .整齐 
检查 和 调整 安全 限 位 装置 ,保证 安全 可 靠 
5 安全 防护 装置 检查 是 否 灵 人 敏 可 靠 


表 5-6 闭 式 压力 机 的 初级 保养 


序号 保养 部 位 保养 内 容 及 要 求 
擦拭 压 床 外 表 、 站 盖 ,保持 内 外 清洁 ,无 锈蚀 ,无 黄 袍 ” 
1 外 部 保养 i JH $ T JÉ Ë с е EA EJ fL РУ BJ TH 15 НК ЛА 
补 齐 外 部 的 螺钉 


100 Де T S = НА 


= 保养 内 容 及 要 求 
检查 传动 部 分 有 无 异常 声音 
ж 


检查 制 动 角 大 小 


21 
Ди 


2 传动 部 分 = 
检查 各 部 漏 油 情况 , 尽 可 能 排除 掉 
正 


各 种 指示 灯 是 否 正常 ,采取 措施 ,加 以 处 理 
平衡 装置 有 无 漏 气 , 尽 可 能 消除 
冲模 快速 夹 紧 机 构 要 工作 可 靠 
检查 和 调整 气动 打 料 机 构 ,保证 工作 可 靠 正常 


3 滑 块 部 分 


ЮНОА НИЛ Таг ве а ИЖ ПЕ 24 пе ак 
检查 压 紧 力 和 退出 力 是 否 正常 

检查 修整 拉 深 托 板 有 无 压 痕 
清理 拉 深 垫 各 部 废料 

调节 拉 深 垫 行程 调 市 机 构 , 保 证 灵活 可 徘 


4 拉 深 垫 部 分 


消除 漏 油 和 漏 气 


各 种 压力 表 是否 灵 敏 可 徘 


5 油 、 气 系统 
检查 各 油箱 油 位 ,不 足 的 要 及 时 补充 


调整 各 润滑 点 ,要 保证 供 油 良 好 
6 安全 及 防护 装置 检查 是 否 完 整 和 灵敏 可 靠 
e E ЕН, ВЈ BL я 


检查 aj PS uE $ ЖЕ PS Е zu, ЈЕ 18 ИЈ 3 


电气 装置 安全 、 固 定 、 整 齐 


检查 和 调整 安全 限 位 装置 ,保证 安全 可 第 


5.44 大 中 型 闭 式 压力 机 的 维护 保养 及 常见 故障 排除 


闭 式 压力 机 ， 尤 其 多 点 闭 式 压 力 机 是 汽车 制造 业 (主要 是 轿车 制造 ) 的 外 履 盖 件 
冲压 生产 线 上 的 大 中 型 现代 化 的 冲压 设备 ， 其 结构 复杂 、 功 能 齐全 、 目 动 化 程度 高 。 其 
中 ， 多 连 杆 财 式 四 点 机 械 压 力 机 ， 不 仅 具 有 多 连 杆 传动 系统 ， 装 有 预选 吨位 的 液压 印 载 
安全 装置 ; 工作 台 为 半自动 换 模 小 车 ， 而 且 上 下 模 采 用 电动 或 液压 夹 紧 装 置 ， 润 滑 系 统 
采用 PLC 控制 的 定量 供 油 系统 ， 拉 深 垫 系 用 纯 气 式 。 这 类 大 吨位 、 结 构 设 计 先 进 的 压 
力 机 ， 在 生产 线 上 的 冲压 频率 为 3.2 次 /min， 以 三 班 倒 换 人 不 停机 连续 生产 ， 每 天 工作 
22.51, 日 冲压 次 数 为 4320 次 ,平均 停机 率 不 到 5% 。 经 过 500 ДУХ, 625 1200 万 
冲 次 以 后 ， 这 类 压力 机 就 陆续 出 现 各 种 故障 ， 必 须 进行 必要 的 维修 ， 详 见 表 5-7。 
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Та Sadis ПЕН  ЕЕГТТГЕЛЕГТІГЕЛІТГТТІ СЕТ 
ТТТ ШІГТІСІ жыту зари маза | бе 


第 6 至 冲压 件 的 精度 及 其 检测 


冲压 精度 ， 即 冲压 加 工 的 精度 ， 一 般 是 指 冲压 加 工 零 件 所 具有 的 线性 矿 才 精度 及 
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Це Е 
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x РАНЕ _ | 
内 了 整修 | 
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内 孔 翻 边 ( 翻 孔 ) 变 薄 拉 深 
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МО) | 
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ЕЖОВ) | 
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ЖЕ 

%JÉ 
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压 印 、 压 花 
12 
下 


= 
= 
=> 


T 
г; 
ТЕ 
业 
类 
型 


= 


— Fi F ЖЕ 
— 
校 形 (整形 ) 

k 
£ 
合式 


ШТИ 
x dk | 
体积 冲压 


____ ах ____ 
综合 式 复 合 冲压 
多 工 位 连续 证 裁 
多 工 你 连续 式 复合 证 我 
多 工 位 连续 精 冲 


多 工 位 连续 拉 深 复合 冲压 


单 工 位 复合 冲压 


多 工 位 连续 冲 裁 


0р Е 


多 工 位 连续 式 复 


合 冲压 


多 工 位 连续 弯曲 复合 冲压 
多 工 位 连续 精 冲 成 形 复 合 冲 压 


图 6-1 ”冲压 加 工 的 工艺 作业 类 别 
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几何 精度 。 剖 压 精 度 是 冲压 零件 质量 检验 与 监控 的 主要 项 目 。 冲 压 零 件 可 以 达到 的 精度 
除 与 冲压 件 的 冲压 工艺 密切 相关 外 ， 冲 模 及 其 制造 质量 与 精度 也 对 其 有 决定 性 的 有 影响。 


6.1 冲压 加 工 的 工艺 作业 类 别 


在 压力 机 上 使 用 冲模 对 金属 板 料 进行 冲压 加 工 ， 当 压力 机 通过 冲模 对 板 料 施加 
的 冲压 力 达 到 板 料 的 届 服 强度 R, 时 ， 板 料 就 会 发 生变 形 ， 如 出 现 弯 曲 、 减 薄 或 局 部 
лее; 当 施 加 的 压力 达到 板 料 的 抗 拉 强度 R, 时 ， 材料 会 出 现 裂纹 、 
裂缝 而 裂 开 、 上 断裂， 如 剪 规 、 冲 孔 等 分 离 人 作业。 冲压 加 工 的 工艺 作业 类 别 ， 如 图 6-1 
JT ZS о 


62 平板 冲 裁 件 的 尺寸 精度 与 几何 精度 


6.21 冲 裁 件 冲 切面 外 观 特 征 及 质量 指数 


所 有 成 形 冲 压 件 部 是 由 平 毛 坯 冲 压 成 形 的 。 因 此 ， 冲 裁 件 ( 含 成 形 冲 压 件 的 毛坯 ) 
的 冲 切 面 外 观 特征 及 质量 指数 与 折 有 冲压 件 的 冲压 精度 部 密切 相关 。 


冲 裁 件 冲 切面 外 观 特征 和 质量 指标 见 表 6-1。 
461 冲 裁 件 冲 切面 外 观 特征 及 质量 指标 


条 料 35 钢 冷 轧 板 ,条 料 = 


е қ 
料 厚 上 1/тт 3 3 一 
冲 裁 件 尺寸 /mm $15 .ф20 ф45 .30 x 45 — 


原 


ӘННЕН ЕНІН ZE 8 626 
и 冲模 制造 精度 为 IT8 级 


Ј21-40 Ж JF zÑ ХИ EE |] Ј21-40 Ж JF ХИ EE |] 
定 台 压力 机 ,公称 压 | 定 台 压 力 机 ,公称 压 一 
JJ 400kN JJ 400kN 


使 用 冲压 设备 
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т JL m 料 # Њ 


冲 切面 为 粗糙 倾斜 面 ， 
筷 壁 为 粗粮 斜面, 孔 口 | ки 


ЛЕ 形状 Jl ра =н. ұн ; | У [Ef у ` + 
外 观 整 体形 状 ЛЕГЕН 巾 紧 四 模 面 有 塌 角 ; 贴 着 | ЖИНАП ІН Ч F A F 


凸 模 一 面 有 毛刺 


冲 切面 表面 
粗糙 度 Ка/ um 


> 12.5 ~ 15 > 12.3 ~15 一 


手感 塌 角 明显 ,毛刺 突出 塌 角 明显 ,毛刺 突出 = 


Е 
Т 塌 角 深度 R >15%1 >20%1 一 


6.2.2 冲模 制造 精度 与 冲 裁 件 精度 的 关系 

冲 裁 件 的 矿 才 精度 与 几何 精度 ， 主 要 取决 于 冲模 结构 及 其 制造 精度 ， 并 与 冲 裁 件 的 
材料 种 类 及 料 厚 密切 相关 。 在 多 数 情况 下 ， 薄 板 冲 裁 件 的 冲模 制造 精度 ， 一般 以 冲 裁 件 
2... i 但 普通 a 


то ~ 1114 是 较 经 济 而 合理 的 。 料 厚 超过 3mm 的 冲 裁 件 尺 才 精度 会 稍 低 一 些 ， 而 料 厚 
小 于 1mm планина 高 一 些 , 但 总 体 波动 不 应 太 大 。 ІІІ 
件 精度 的 关系 见 表 6-2, 
%6-2 冲模 制造 模 度 与 冲 裁 件 精 度 的 关系 
冲 裁 件 料 厚 1/ пат 
ми (ери ере EN еа 
冲 裁 件 尺寸 精度 


ІТ? ~ ТТВ ІТ10 ІТ10 ІТІ1 ІТ12 ІТІЗ == = 
І19 ІТ10 ІТ10 ІТ12 ІТ12 ІТІ2 ІТІЗ 1714 = = 


IT10 一 ІТ12 ІТ12 ІТ12 1712 1712 UJ ІТ14 ІТ14 | 114 
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表 6-4 冲压 件 未 注 公 差 尺 寸 极限 偏差 (j H GBAT 15055—2007) 


( 单位 : mm) 
未 注 公 差 冲 裁 尺 十 的 极限 偏差 未 注 公 差 成 形 尺 寸 的 极限 偏差 
基本 尺寸 公差 等 级 公差 等 级 


l +0.05 | +0.10 | +0.15 | +0.20 | +0.15 | +0.20 | +0.35 | +0.50 
as. |_______| #005 | #0.10 | +0.15 | +0.20 | 
ЕЕЕ %0.15 +0.30 | +0.45 | +0.60 | +1.00 


20.30 | »0.20 | +0 
4 + 0. 
1 | | 


+ 2. 00 + 3. 20 
1 + 0. 20 + 0. 30 + 0. 40 + 0. 55 
> 30 ~ 120 > 1~4 + 0. 40 + 0. 55 + 0. 75 + 1. 05 
4. 00 
> 4 + 1. 40 + 2. 00 + 2. 80 + 3. 90 + 2. 00 + 3. 20 + 5. 00 + 8. 00 
1 + 0. 70 + 1. 00 + 1. 40 + 2. 00 — -一 -- 


+ 
| Е ° 
Сл 
° 
+ 


> 6 ~ 30 >1 4 +O 30 | 040 EO 55 | EO +1.30 | 39:00 
>4 +0.45 | + 上 0.60 | + 上 0.80 | +1.20 

+0.80 | +1.30 

+1.60 | + 上 2.50 
>4 +0. 60 | +0.80 | +1.10 | +1.50 

1 +0.25 | +0.35 | +0.50 | +0.70 +1.10 | = 190 

> 120 ~ 400 > 1 ~4 + 0. 50 +0.90 | +1.40 | +2.20 | 33.50 
4 +0. 

1 + 0. 35 +0.55 | +0.90 | +1.40 | +2.20 

> 400 ~ 1000 | >1-4 + 0. 70 +1.10 | +1.70 | +2.90 | +4.50 
4 +1. 

1 + 0. 45 +0.80 | +1.30 | +2.00 | +3.30 
> 1000 ~ 2000| _ >1-4 + 0. 90 +1.40 | +2.20 | +3.50 | +5.50 
> 2000 ~ 4000] _ >1-4 +1.40 | +2.00 | +2.80 | +3.90 

> 4 +1.80 | +2.60 | +3.60 | + 上 5.00 

ФЕ: 对 于 0.5mm 及 0.5mm 以 下 的 尺寸 应 标注 公 


表 6-5 未 注 公差 ( 冲 裁 、 成 形 ) 圆 角 半 径 的 极限 偏差 (摘自 GBAT 15055--2007) 


(单位 : mm) 
冲 裁 圆 角 半径 的 极限 偏差 成 形 圆 角 半 径 

— 基本 尺寸 ЖЕН 22 

<3 + 1. 00 

– 0. 30 

3-6 | о 

>6-10 5 | 

> 10 ~ 18 — 

> 18 ~ 30 с — 

>30 — 
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加 工 方法 


ЕЕ T S ЕР НА 


表 6-6 尺寸 公差 等 级 的 选用 (摘自 GB/T 13914—2013) 


STI 


公差 等 级 


рее s руна 


孔 中 心 距 
筷 边 距 
六 | 普通 平面 
Ж 冲 裁 筷 中 心 距 
全 孔 边 距 
外 形 
成 形 冲 压 内 形 
冲 裁 孔 中 心 距 
公差 等 级 
种 类 | 加 工 方法 尺寸 类 型 
ЕТІ | FT2 | FT3 | FT4 | FIS | FT6 | ЕТ7 | FT8 | Ето | FTI0 
拉 深 
高 度 一 一 
成 带 凸 缘 НЕ --д 
拉 深 高 度 — 
ЈЕ 2 КЕ --- 
ТІ ан |- 6 
ЖЕ 高 度 — 
方 ; та 
26-7 角度 公差 (МН СВ/Т 13915—2013) 
项 目 | 公差 等 级 саи 
<10 > 10 -25 | >25-63 | >63 ~ 160 | > 160 ~ 400 | > 400 -1000 > 1000 
АТІ 0240” 一 
а AT2 19 0940” 0920” 0912” 094” 
А: АТЗ 1220" 15 0240" 0930” 0920 0912 026! 
= BT3 2°30' 2° 1°30' 1915! 15 0945! 0930” 
Е BT4 4° 3° 2° 1°30' 1915! 0945! 
度 BTS 6° 2930' 2° 1930” ЈЕ 
注 ; 1. 冲压 件 冲 裁 角度 : 在 平 冲压 件 或 成 形 冲压 件 的 平面 部 分 ， 经 冲 裁 工序 加 工 而 成 的 角度 。 


2. 冲压 件 弯 曲 角 度 : 


1) 依据 使 用 的 需要 选用 单 向 极限 偏差 。 


2) 未 注 公 差 的 角度 极限 偏差 . 取 表 中 给 出 的 公差 值 的 一 半 ， 


经 弯曲 工序 加 工 而 成 的 冲压 件 的 角度 。 
3. 冲压 件 冲 裁 角度 与 这 有 曲 角 度 的 极限 侯 差 按 下 述 规定 选取 : 


冠 以 “ + ” 


号 分 别 作为 上 、 下 极限 偏差 。 
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表 6-8 ЖЕСЕ (НА, 7511) 角度 的 极限 偏差 (МН СВ/Т 15055--2007) 


公差 短 边 长 度 /mm 
等 级 =< 10 > 10 ~ 25 > 25 ~ 63 > 63 ~ 160 > 160 ~ 400 | > 400 ~ 1000 > 1000 
冲 { + 0920” + 0915' + 0910” + 0906” 
% т Е Ы + + 0930” + 0920” + 0915' + 0910” 
с 
пай с и и 
У 
公差 度 /mm 
等 级 =10 > 10 ~ 25 > 25 ~ 63 > 63 ~ 160 > 160 ~ 400 | > 400 ~ 1000 > 1000 
ж f + 0935” + 0930” + 0920' + 0915' 
HH m +2° + 19 + + 0945” + 0935” + 0930” + 0920' 
с 
a — аи Ша 
V 
26-9 角度 公差 等 级 选用 (摘自 СВ/Т 13915 一 2013) 
~ = 等 级 
冲 | 材料 厚度 (¿mm 
压 АТІ АТ2 АТЗ АТА АТ5 АТ6 
件 Eee 
冲 s ——sF 7 
Ди === ние рони 
角 ен 44: 
度 (ee 
> 71 ГГ: rrrrV 
~ = == 级 
冲 | 材料 厚度 mm 
压 ВТІ BT2 BT3 BT4 BTS 
ii aaai 
ЕЈ Бе = w 
Ш с... 
角 Со 
度 — 
и 
表 6-10 直线 度 、 平 面 度 未 注 公 差 (摘自 GBZT 13916—2013) 
(单位 : mm) 
直线 度 .平面 度 未 注 公 
ае = 
Дре 
p> `Z 
БЕН == =i = 
主 参数 (LHD) 
公差 等 级 


=10 > 10 ~ 25 > 25 ~ 63 > 63 ~ 160 > 160 ~ 400 | > 400 ~ 1000 > 1000 


f 0. 06 0.10 0.15 0. 25 0.40 0. 60 0.90 
m 0. 12 0. 20 0. 30 0.50 0. 80 1. 20 1. 80 


с 0. 25 0. 40 0. 60 1. 00 1.60 2. 50 4. 00 
Џ 0. 50 0. 80 1.20 2. 00 3.20 5.00 8. 00 


Е: 本 表 适 用 于 金属 材料 冲压 件 ， 非 金属 材料 冲压 件 可 参照 执行 。 
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表 6-11 БЕ. ХИ ЖІ ЖЕ (Pj H СВ/Т 13916—2013) 


(单位 : mm ) 


主 参 数 (B8、D、L) 
公差 等 级 
<3 >3~10 | >10~25 | >25-63 | >63~160|>160~400| > 400 ~1000| >1000 
| 0. 12 0. 20 0. 30 0. 40 0. 50 060 | 0. 80 1.00 
m 0.25 0.40 0. 60 0. 80 1. 00 1.20 1. 60 2. 00 
с 0. 50 0. 80 1.20 1. 60 2. 00 2. 50 3. 20 4. 00 
у 1. 00 1. 60 2. 50 3. 20 4. 00 5. 00 6. 50 8. 00 
注 : 1. 圆 度 未 注 公 差 值 应 不 大 于 尺寸 公差 值 。 
2. 圆柱 度 未 注 公 差 值 由 其 加 度 、 素 线 的 直线 度 未 注 公 差 值 和 要 素 的 尺寸 公差 分 别 控制 。 
3. 平行 度 未 注 公 差 值 由 平行 要 系 的 平面 度 或 直线 度 的 未 注 公 差 值 和 平行 要 素 间 的 尺寸 公差 分 别 控 制 。 
4 垂直 度 、 倾 斜 度 未 注 公 差 由 角度 公差 和 直线 度 未 注 公 差 控 制 。 


6.3 ”冲模 的 类 型 及 其 制造 精度 与 冲压 精度 


冲模 分 为 单 工序 冲模 ( 单 冲模 )、 多 工 位 连续 冲模 和 单 工 位 复合 模 (人 简称 复合 模 ) 
三 大 类 。 单 工序 冲模 ( 单 冲模 ) 指 在 压力 机 的 一 次 行程 中 只 完成 一 个 冲压 工序 (Т.Ж) 
的 冲模 ， 包 括 分 离 (为 口 类 ) 冲模 和 变形 (成形 类 ) 冲模 ， 分 离 (009) 冲模 指 在 
压力 机 上 用 模具 为 口 使 材料 分 离 的 冲模 ， 变 形 (成 形 类 ) 冲模 指 在 压力 机 上 用 模具 型 
腔 使 材料 按 模 腔 形状 变形 的 冲模 ; 多 工 位 连续 冲模 ， 指 在 压力 机 的 一 次 行程 中 在 模具 的 
不 同 工 位 上 完成 数 个 冲压 工 步 的 冲模 ， 包括 多 工 位 连续 冲 裁 模 和 多 工 位 连续 复合 模 ， 多 
工 位 连续 冲 裁 模 指 仪 有 冲 孔 、 切 口 、 落 料 等 分 离 工 步 的 连续 模 ， 多 工 位 连续 复合 模 指 含 
有 拉 深 、 检 曲 或 其 他 成 形 工 步 及 全 复合 冲压 工 位 的 连续 模 ; 单 工 位 复合 模 〈 简 称 复合 
模 ) 指 在 压力 机 的 一 次 行程 中 ， 在 模具 的 同一 工 位 上 完成 两 个 以 上 工 步 的 冲模 。 


普通 全 钢 冲 模 的 类 型 及 其 制造 精度 与 冲压 精度 见 表 6-12, 


表 6-12 普通 全 钢 冲 模 的 类 型 及 其 制造 精度 与 冲压 精度 


Ше 
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制造 精度 冲压 精度 
冲压 零件 
ка КЕ ， ,| 形 位 精度 
造 精度 | ВИМЕ | 尺寸 精度 | spa 
IT НЕ Ra/ um IT 
e СП) | 对 称 度 ) 
/mm 
分 | авина 2-4 16-08 | мит р.20-0.50 венинокди 
ое вв и је .20 ~ 0. 50 裁 模 有 用 橡胶 套 在 
2 E F BI EJ лии 
П Е дЕ НИЯ зА А . 10 ~ 0. 15 и | 
| 固定 印 料 导 板 式 冲 裁 模 дека 
Е 池 | НЕЧИЕ НАТАМ 9-10 0.8~0.4| 1-12 0.08 -0, 12 прања ву Z #h 
и ВО 。 导 柱 模 架 强压 印 料 冲 裁 模 | 8-10 | 0.4~0.2 | 10-12 0.05 -0.10 形式 
只 
зе | ЈЕ утте 大 多 为 弯曲、 拉 
E: 225 [и] [и] ЕНІ БИ ЈЕ Fa 13 ~ 14 0.20 ~ 0. 50 НОВИ Ж. К 
形 | 。 国定 印 料 导 板式 成 形 模 11-12 D.10-0.25 形 、 缩 口 . 压 印 及 番 
с 导 柱 模 架 固定 种 料 成 形 模 | 9-10 0.4~0.1| п-12 b. 10 ~0.20| 边 模 , 其 他 成 形 模 
Е £ 
| ни mh E EL ДӘРЕ 112 
ЖаН Е Ж ір га 
ди | 
АЕТ 
т | 裁 模 连续 模 也 称 级 进 
位 模 、 跳 步 模 .顺序 模 
ӨНЕ ІН +E НОВЕ ВЕ 7 
4. ка 等 , 称 连续 模 更 答 
冲 合 实际 ,更 科学 
裁 | ” 导 柱 模 架 弹 压 印 料 连 续 冲 сш 
К | 裁 模 
2 导 柱 模 架 弹 压 印 料 导 板 式 
位 连续 冲 裁 模 
= хенненнижя 
В 合 模 
只 
多 | 导 柱 模 架 固定 印 料 连续 复 参 Bü VDI3351 
T | 会 模 Verbundwerkzeug , Z 
位 虑 冲压 动作 的 复 
ЕЖ “连续 复 
Е 2 ~ 也 兼顾 不 同 工 
£ š k kE Ju ив Мо ZE ы 位 上 工艺 作业 性 质 


合 模 


复合 模 


YP Rk Ë За ДӘНІ Ж Sp JR 2 
连续 复合 模 


114 冲压 工 实 用 手册 
(28) 
制造 精度 冲压 精度 
冲压 零件 
и по | и | 形 位 精度 
普通 全 钢 冲模 的 结构 类 型 шаа ТЛ 
造 精度 | ЖЕ | 尺寸 精度 | иду 
IT НЕ Ra/ um IT па 
(IT) |Ж Кар СОС Ирена 
/mm 
ди у > Д ДЕ ү НА У ` 
ту о а ee ии: МЕРТ 
复合 模 | 5) 参照 VDI 及 相关 
(简称 复 | ”综合 式 复合 模 ( 含 拉 深 或 翻 DIN 标准 划分 
А) ЗЕН ЕТ) 8-9 0. 05 ~ 0. 15 


6.4 在 线 冲 压 加 工 可 达到 的 尺寸 与 几何 精度 ( 见 表 6-13 ~ 表 


6-18) 
% 6-13: 冲 裁 件 尺 寸 公 差 (单位 : mm) 
一 般 冲 裁 精度 较 高 冲 裁 精度 精密 冲 裁 精度 
冲 裁 件 外 形 
材料 厚度 
a =10 ~ | >50 ~ |> 150 ~ Бер =10 ~ | > 50 ~ |> 150 ~ Вер =10 ~ | >50 ~ 
50 150 300 50 150 300 50 100 
>0.5~1.0 0.1200 10. 1600 10. 2200 | 0. 3600 |0. 0300 |0. 0400 |0. 0600 |0. 1000 10. 0120 10. 0150 | 0. 0250 
>1.0~2.0 0.1800 |0. 2200 |0. 3000 | 0. 5000 | 0. 0400 |0. 0600 |0. 0800 |0. 1200 10. 0150 10. 0200 | 0. 0300 
-4.0-6.0 — |0.3000|0.3500 [0.000 1.0000 |0.1000 0.1200 о. 100 0.2000 |. 0400 [0 0500 | 0.0600 
材料 厚度 1 冲 裁 件 内 形 ( 孔 ) 
>1.0~2.0 0. 0600 |0. 1000 | 0. 1600 0. 0300 |0. 0600 |0. 1000 0.0150 |0. 0200 -- 
>2.0-4.0 0. 0800 |0. 1200 |0. 2000 0. 0400 |0. 0800 | 0. 1200 0.0250 |0. 0300 -- 
>4.0-6.0 0. 1000 |0. 1500 |0. 2500 一 0.0600 10. 1000 | 0. 1500 一 0.040010. 0500 一 
材料 厚度 1 冲 裁 件 孔 中 心 距 


Во ПРВА Е БЕ 115 


ж 6-14 — Е ИТА B j ИД 5 НЕ ЈЕ 


材料 厚度 wmm АДЕ 
表面 粗糙 度 Ra/ рт 50 
16-15 ЖЕЕ ЈИ = rt rh 3) JE BJ B И 
占 料 厚 的 百分比 (%) 占 料 厚 的 百分比 (%) 
材 料 
退火 硬化 退火 硬化 
ю(С) =0.1% 的 钢板 50 38 一 
(С) =0.2% 的 钢板 40 28 25 17 
ю(С) =0.3% 的 钢板 33 22 50 20 
ю(С) = 0. 4% 的 钢板 27 17 55 30 
ю(С) = 0. 6% 的 钢板 20 9 50 30 
ю(С) = 0. 890 的 钢板 15 5 ЕН 
Ба 50 30 
ю(С) = 1. 0% 的 钢板 10 5 
表 6-16 任意 冲 裁 件 允许 的 毛刺 高 度 (单位 : рп) 
材料 抗 拉 强度 R. /MPa 
— 785 < 250 250 ~ 400 400 ~ 630 > 630 和 硅钢 
"|| «| [ји | п | «|| Се Те 
<0. 35 100 | 70 50 70 50 40 50 40 30 30 20 20 
0.4 ~0.6 150 | 110 80 100 | 70 50 70 50 40 40 30 20 
0. 65 ~ 0.95 230 | 170 | 120 | 170 | 130 | 90 100 | 70 50 50 40 30 
1-1.5 340 | 250 | 170 | 240 | 180 | 120 | 150 | 110 | 70 80 60 40 
1.6 ~2.4 500 | 370 | 250 | 350 | 260 | 180 | 220 | 160 | 110 | 120 90 60 
2.5 ~3.8 720 | 540 | 360 | 500 | 370 | 250 | 400 | 300 | 200 | 180 | 130 | 90 
4-6 1200 | 900 | 600 | 730 | 540 | 360 | 450 | 330 | 220 | 260 | 190 | 130 
6. 5 ~ 10 1900 | 1420 | 950 | 1000 | 750 | 500 | 650 | 480 | 320 | 350 | 260 | 170 


Е: 工 类 用 于 正 稼 要 求 的 冲 件 ; H 2SH АЕ ОК ИУ НЕ; 三 类 用 于 特 高 要 求 的 冲 件 。 


2356-17 不 同 结 构 类 型 冲模 冲 裁 可 能 达到 的 精度 (单位 : mm) 
小 批 小 量 生产 大 批 大 量 生 产 


冲模 结构 类 型 冲 裁 件 料 厚 : 


21 
Ди 


>0.20-1.00 


1 无 导 问 装置 落 料 模 \ 冲 孔 模 >1.00 ~2.00 


>2. 00 ~4. 00 
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小 批 小 量 生产 


大 批 大 量 生 产 


冲模 结构 类 型 冲 裁 件 料 厚 1 


21 
40 


> 0.20 ~ 1.00 


2 ІН е ЖЕ Sp ДА sS ЖИВЕ, ЛЕ 


冲 孔 


0. 150 


0.250 


0.080 


МЕ ЋЕ ЛЕ 28 |] ле НОЖ ЈЕ ЖЕЉА тр 


3 
孔 模 0. 120 
0. 200 
0. 100 

固定 印 料 导 板 式 冲 孔 、 落 料 连 
续 模 0. 150 
0. 250 
0. 010 

+ ҢІ EL Ep ката ЗЕ 
续 模 0. 015 
0. 020 
0. 100 

ЛЕВ За А хе ВЖ А, ЈА ЖЕ ЈЕ 
续 模 0. 150 
0. 250 
0.010 

В НОВИ ОКО А, Ў ЖЕ 


续 模 


0.015 


0.020 
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(8) 


小 批 小 量 生产 大 批 大 量 生 产 
冲 孔 落 料 冲 孔 
0.004 


落 料 
>0.06 ~0.20 + 0.006 + 0.004 + 
0.006 
滚动 导向 滚珠 导 柱 模 架 冲 孔 . 0 
8 270 >0.20-0.45 + 0. 008 + 0. 006 + 0. 006 
料 连续 模 сон 
0 
> 0.45 ~ 0.64 + 0. 009 + 0.008 + 0.010 
– 0. 009 


0 
> 0.20 ~ 1.00 + 0. 030 + 0. 030 + 0. 050 
– 0. 050 


冲模 结构 类 型 冲 裁 件 料 厚 : 


с] 
Ди 


9 复合 冲 裁 模 >1.00 ~2.00 


>2.00 ~ 4. 00 


注 : 本 表 中 所 列 为 生产 条 件 下 常规 统计 的 平均 精度 数据 。 
表 6-18 冲压 件 毛 刺 高 度 的 极限 值 (摘自 ЈВ/Т 4129—1999) 


(单位 : mm) 

材料 抗 та 冲压 件 的 材料 厚度 
/МРа В 0.2 | 0.3 | 0.4 | 07 1.0 1.6 | 2.5 40 | 6.5 | 10.0 
í 0.01 | 0.02 | 0.03 | 0.05 | 0.09 | 0.12 | 0.17 | 0.25 | 0.36 | 0.60 | 0.95 
с 0.02 | 0.05 | 0.07 | 0.10 | 0.17 | 0.23 | 0.34 | 0.50 | 0.72 | 1.20 | 1.90 
хао 400 а ог Голо Гола ЕТ | олн олз ола Тоз Гоз | о Гола 
„| ома» Бов ооз | о Голи Голт Гоа | os | 00 Гола | ra 
Г боза оог Голо ооз | о: | ов Гот Голи озо Го22 | on 
ӨСЕ m Сол Голо ооз | ов Гое Гот оп Гол Гозо | 035 Го 
„| ог Го ое ооз | оов Голо Гола Гоа ою Гол | об 
С бог | вео Голо ЕЗ Гоно | ов оли Го Го: | о. от 
вю нощи | 001 Голо Гого ооз олн | 0,06 | 009 Гого Голю о.з 
ко Гого ЕХ ЕХ Голя Гого оле Гогов Гола Толе | 0:26 | os 


Е: { 级 〈 精 密级 ) 适用 于 较 高 要 求 的 冲压 件 , m 级 (中 等 级 ) 适用 于 中 等 要 求 的 冲压 件 ，g 级 (粗粮 
级 ) 适用 于 一 般 要 求 的 冲压 件 。 


65 弯曲 件 的 尺寸 与 几何 精度 


6.5.1 影响 弯曲 件 尺寸 与 几何 精度 的 因素 
弯曲 件 的 线性 尺寸 精度 取决 于 展开 平 毛坯 的 落 料 冲 裁 及 其 落 料 模 、 多 工 位 弯曲 连续 
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ВА ИУ ПРИЈЕ ЈЕ ТАД ДОТЛЕ ТОР Sr bari Buy h Т.Р. ТЕ 25 АН f 
角度 偏差 则 主要 与 弯曲 件 材 料 的 力学 性 能 ， 尤 其 弹性 变形 、 弯 后 回 弹 量 以 及 弯曲 模 结构 
与 制造 精度 密切 相关 。 

用 弯曲 模 冲 弯 成 形 的 弯曲 件 ， 按 其 形状 特征 可 分 两 大 类 : 开口 (也 称 开 式 ) 弯曲 
ІҢ. ИІН (也 称 闭 式 ) 要 曲 件 。 了 财 口 弯曲 件 因 口 部 是 瓶 锋 或 财 合 封口 ， 通 篆 都 采用 从 
Д Л; 开口 弯曲 件 一 般 均 可 实施 无 芯 膏 曲 ， 多 数 仅 需 一 次 正 弯 或 反 弯 成 形 。 需 要 
侧 向 弯曲 的 工件 ， 多 数 在 工件 侧 壁 上 有 开口 弯曲 部 位 。 上 述 弯 曲 件 靠 弯 世 、 弯 曲 凸 模 和 
凹 模 保 证 弯曲 件 的 几何 精度 。 

中 小 型 板 料 、 线 材 及 型 材 弯 曲 件 用 弯曲 模 ， 其 结构 形式 受 弯 曲 件 形状 与 尺寸 、 材 料 
种 类 、 要 求 弯 曲 精度 及 选 定 的 弯曲 成 形 方法 等 诸多 因素 的 影响 ,千变万化 。 但 在 压力 机 
上 用 弯曲 模 进 行 弯 曲 成 形 的 方法 ， 则 只 有 有 尽 弯 曲 、 无 已 弯 曲 两 大 类 ， МЕ, 5. 
侧 弯 三 种 。 钢 丝 的 螺旋 弯曲 不 适合 板 料 与 型 材 ; 管 料 与 型 材 的 绕 弯 、 拉 弯 以 及 带 料 用 成 
形 辊 轮 的 滚 弯 和 卷 板 机 滚 弯 等 都 是 在 专用 设备 上 弯 制 ; 飞机、 锅炉、 船舶 等 大 型 机 电 产 
品 的 大 型 弯曲 件 ， 使 用 特殊 专用 成 形 工 艺 装 备 ， 而 不 用 普通 弯曲 模 ， 一 般 精 度 都 不 高 。 


6.5.2 上 典型 弯曲 件 的 精度 等 级 及 极限 值 


П) МОРЕ ИН А ЈУ OF L SER ЛЕВЕ (ІТЖЕЛЕ) DL K 6-19。 
2) МОРЕ НИ НЕ Zç 25 7,32 6-20, 
3) ЛА НЕМ ЕЙ, МПА Ше НЕ 5, ЕЛІН М,32 6-21, 


6.5.3 在 线 中 小 型 板 料 弯曲 件 实际 可 达到 的 精度 (71526-22 ~ 22 6-25) 
表 6-19 板 料 弯曲 件 弯 边 尺寸 工 精度 等 级 (IT 精度 ) 


йы == N == ве у 
弯曲 零件 料 厚 弯曲 件 尺寸 а 高 精 
经 济 级 | 精密 级 | 附 图 
1/ тт В/тт 密级 


= 100 13 12 11 


> 100 ~ 200 14 13 12 


Е 
> 400 ~ 700 13 
<10 ии ек, пазен. 


= 100 13 
> 100 ~ 200 13 Це 


| >200 ~400 | | >200 ~400 | 400 14 


> 400 ~ 700 


1 
о 


> 1 


к-і 
+. 
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表 6-20 УМ HH ЕЕЕ 


С | в. 


и “= 55 

На оно 经 济 级 精密 级 高 精密 级 
<6 +3° + 1°30' Е 
>6 ~ 10 2790: + 1°30' + 19 

> 10 ~ 18 +2° +] ° + 0°30' 

> 18 ~ 30 += 025" 

> 30 ~ 63 + 0920” 

> 63 ~ 80 + 0°15' 

> 80 ~ 120 + 0°50' + 0925' + 0°15' 

> 120 ~ 180 + 0°20' + 0°10' 

> 180 ~ 260 + 0°30' + 0°15' + 0°10' 

> 260 ~ 400 + 0925” + 0°15' + 0°10' 


Z 
ІҢ |] 
т 
ЖЕ ЈЕ 1/тат 
<2 | + 7 L < 25 2: +г 
>2-3 1.54-г L <50 2.5: 二 7 
>3 В < 80 > 21 +г L < 80 >2.51+-7 


表 6-22 ЕНЕЛ (ИУ, СЖЖ) (单位 : mm) 


А, f а 
| 1 | 
弯曲 件 材料 厚度 и в 


+ 


а h H 
<1.0 + 0. 7 + 0.5 + 0.3 
>1.0~2.0 +1.0 + 0. 7 +0.4 


+0.6 
>2.0~3.0 +1.2 +1.0 +0.5 + 0. 8 
> 3.0 ~4. 0 + 1.5 + 1.2 + (0.8 + 1.0 
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16-23 Вн ЊЕЛЖЕ ДЕ (普通 钢 模 ， 无 校 形 ) (单位 : mm) 
г 


// 
| + 
弯曲 件 料 厚 | ”弯曲 件 = ir 


t 料 宽 C 
ЕРТ > 50 ~ |> 100 ~ 15180 > 250 ~|> 400 > 50 ~ > 1 > 150 ~1> 250 ~|> 400 ~ 
> 100 | 150 РРА РА Рече 
会 去 人 二 Да (3) 
< 1.0 0.3 | 0.4 Е 0.6 | 0.8 [1.0 [0.5 | 0,8 | 1.0 | 1.5 | 1.5 20 
>3.0-6.0 0.6 | 0.8 со 220 — 
<1.0 . . – | об | о8 12 08 | 10 115 15 Ени 2.0 
>3.0-6.0 . | | 12 | 15 то 1.2 120 | 20 | 2.3 о 
>1.0 ~3.0 | >200 ~ 400 | 0. .8 | 1.0 20. 2.3 
>3.0 ~6.0 8 | 1.0 | 1.2 2.5 | 3.0 
456-224 弯曲 件 的 孔 中 心 距 、 孔 边 距 (普通 钢 模 、 无 校 形 ) (单位 : mm) 
5) 
弯曲 件 材 料 厚度 1 2 
О 
ПОЈ C.C, С, Жаа С, „С, 
<120 > 120 ~ 220 | > 220 ~ 360 <50 >50 ~ 200 | >200 ~ 300 
52-5 =0.15 10:20 50,8 
>2.0 - 4.0 +0. 20 +0. 25 +0. 30 + 0. 6 + 0. 8 + 1.0 


ж 6-25 弯曲 件 角度 公差 (普通 钢 模 、 无 校 形 ) 


е >6- | >10 ~ [>18 ~ | >30 ~ | >50 ~ | >80 ~ |> 120 ~ |> 180 ~| > 250 ~ > 320 ~ > 380 ~ 
зикк иа 

10 18 30 20 80 ТЛЕ 150. 250 2206 380 450 
Ш 


角 公 差 | +3° | |+0. 59 | + 20" 


6.6 弯曲 件 几 何 误差 超标 的 废 、 次 品 分 析 


6.6.1 弯曲 件 的 质量 及 检测 项 目 


由 于 帘 曲 件 的 尺寸 超 差 和 字 曲 件 几 何 误差 超标 而 产生 废品 和 次 品 是 区 曲 件 生产 中 的 
主要 质量 问题 。 由 于 膏 曲 件 是 一 种 立体 形 冲压 件 ， 而 弯曲 成 形 后 的 立体 形状 及 弯曲 角 总 
有 不 定量 的 回 弹 ， 尤 其 是 如 65Mn、50CrVA — w PE K IJ ЖК, £ HH pR J Pš 1328 J ВП 
刻 产 生 回 弹 。 因 为 弯曲 平 毛坯 ,在 弯 模 中 受 压 产生 的 穿 曲 变形 ， 由 塑性 变形 和 弹性 变形 
两 部 分 组 成 ， 当 冲 案 压 力 凶 除 后 ， 弹 性 变形 消失 ， 仅 留 下 塑性 变形 于 模 腔 工件 上 ， 通 称 
这 种 现象 为 弹 复 ， 即 回 弹 。 因 此 ， 案 曲 件 的 主要 检测 项 目 是 琴曲 成 形 后 的 几何 偏差 以 及 
村 曲 变 形 后 形成 的 新 的 尺寸 链 。 
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6.7 拉 深 件 几何 与 尺寸 偏差 超标 造成 的 废 、 次 品 


6.7.1 拉 深 件 报废 的 原因 


由 于 材料 不 合格 、 模 具 质 量 问 题 、 拉 深 设 备 技术 状态 欠 佳 或 误 操 作 和 等， 往往 会 使 拉 
深 件 起 外 、 局 部 裂口 或 开裂 、 掉 底 、 口 部 至 冬 、 外 形 失 准 、 尺 寸 误 差 大 每。 图 6-2 Жж 
5 З DL a hr PS ЕНУ Ж, Жо 

拉 深 工艺 作业 是 板 料 冲压 工作 中 变形 量 大 又 易 出 现 问题 的 作业 工序 ， 尤 其 是 形状 复 
杂 或 高 度 大 于 直径 的 深 拉 深 件 ， 往 往 要 经 过 多 次 拉 深 有 的 还 要 中 间 退 火 青 拉 深 才能 完 
成 。 各 次 拉 诬 的 过 渡 变 形 半成品 ， 部 要 经 过 精心 设计 。 通 第 部 是 从 最 后 拉 深 成 形 模 设 计 
和 制造 ， 通 过 试 模 修 准 最 后 一 次 拉 深 模 ， 再 依次 倒 推 设 计 最 后 拉 深 前 一 次 、 前 二 次 拉 深 
模 …… 但 首次 毛坯 落 料 或 首次 落 料 拉 深 模 除 要 切 边 的 旋转 体 拉 深 件 外 ， 为 确保 首次 拉 深 
进入 拉 深 模 的 材料 等 于 或 稍稍 多 于 最 后 一 次 拉 次 进入 拉 深 模 的 材料 ， 对 于 不 变 薄 拉 这 ， 
两 者 表面 积 、 体 积 及 质量 应 该 相等 ， 人 允许 有 2% ~3% 的 余 量 ， 在 切 边 时 切除 。 故 异形 
拉 深 件 的 展开 平 毛坯 的 尺寸 与 形状 ， 都 是 在 最 终 (成 品 ) 拉 深 模 制 成 并 试 冲 合格 后 确 
定 的 。 按 多 次 试 模 结 果 确 定 其 展开 平 毛坯 的 准确 形状 与 尺寸 ， 而 后 再 设计 并 制造 毛坯 落 


料 模 。 
е о (ђе 
М2 dd ED Ја. 


“оов е 


А S <> = 4 


— << Se 


图 6-2 各 类 第 见 拉 深 件 的 废 、 次 品 
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6.7.2 МИЧЕНМЛИЕНК 26 EJ КЗ ЖЕУІ, Хо 

由 于 拉 深 件 最 终 形状 误差 超标 ， 如 口 部 起 皱 、 直 壁 倾 斜 、 凸 缘 外 廓 与 简体 不 同 轴 、 
表面 凸凹 不平 、 凸 缘 外 形 不 对 称 或 平面 度 不 好 等 ， 这 些 形状 与 位 置 度 的 误差 ， 必 然 造成 
拉 深 件 尺寸 失 准 。 常 见 拉 深 件 几 何 与 尺寸 精度 失 准 与 质量 缺陷 及 其 消除 方法 见 表 6-27。 


表 6-27 常见 拉 深 件 几 何 与 尺寸 精度 失 准 与 质量 缺陷 及 其 消除 方法 


现象 名 称 ЖІП 消除 方法 
压 边 力 太 小 或 没有 
压 边 ,因而 使 凸 缘 无 法 | ”没有 压 边 的 增加 压 
凸 缘起 皱 抵消 过 大 的 切 向 压力 ，| 边 ;已 有 压 边 的 适当 
а 造成 切 向 变形 失去 稳 | 增 大 压 边 力 
定 而 起 争 

|5 半径 
ЗЕ < 压 边 力 过 大 , 拉 深 间 队 | 4 ое в. 

缩 凸 鼓 现象 uz; mu. TL IE] D; E | ие 


凸 缘 与 圆 简 转 角 


不 好 


МЕ ИЕ K ЛУ, ЖӘ 


压 边 力 ; 注 意料 厚 均 
ХЕ 


JH K ШИ Ж >É 


ЛЕП ЖЕЖ 径 ,调整 压 动力 
盒 形 件 转 角 处 出 凸 模 圆 角 半 径 太 小 ， 加 大 凸 模 圆 角 半 
现 裂纹 压 边 力 偏 大 径 ,调整 压 边 力 
立 深 间 隙 过 小 , 角 部 | ЖЕ, ји 
合 形 件 角 部 断裂 拉 深 间 际 过 小 , 角 部 大 间隙 ,加 大 角 


圆 角 半径 太 小 


А `: Z€ 


毛坯 形状 不 对 且 

口 部 边缘 出 现 列 Y. ВО 而 大 所 还 尺寸 ,并 
纹 .开口 ЕН 的 
Са 直 壁 部 分 料 不 够 ü 

增加 压 边 装置 , 适 

壁 部 出 现 凸 鼓 和 | 
x мур ж ЛЕН 
па 力 过 小 


润滑 剂 要 薄 而 均匀 
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(55) 
现象 名 称 产生 废 次 品 原因 消除 方法 
Ел Е 75 


拉 深 件 口 部 边缘 
呈 饮 齿 状 


毛坯 边缘 有 毛刺 、 材 


料 杂 质 过 多 或 模具 口 
部 有 缺口 ,粗糙 不 光滑 


В 7 п, Ж 6 
边缘 毛刺 ;提高 材料 


质量 


口 部 起 皱 或 出 现 
Н. 


毛坯 放 偏 , 压 边 力 不 
均 或 料 厚 不 一 致 . 间 阶 
不 均匀 


毛 坏 定位 要 准 , 压 
边 力 调 一 致 ,防止 料 
厚 波动 和 间 际 不 均匀 


底部 周边 出 现 
а 


J S HO JH ша 


Haj 2425 
TH HH BHH 


拉 深 件 口 部 边缘 
起 级 


盒 形 件 角 部 向 内 
Jr JE , J ИЕ 


не 


润滑 剂 流 下 汇集 在 
一 起 ,无 法 排除 或 无 排 


ДИ 


润滑 剂 局 部 集中 或 
异物 混入 


变形 不 均匀 , 取 件 或 
顶 件 不 合理 或 压 边 力 
不 均匀 


ШВ А з К, 
在 压 边 最 末 阶 段 材料 
ма 20 ла 6 


压 边 力 过 小 或 模具 
间 隐 太 小 和 圆 角 半径 


过 小 


压 边 圈 形 状 不 合适 ， 
压 边 力 小 或 角 部 材 


模具 型 腔 内 无 排 气 
孔 或 排 气 孔 太 小 , 项 料 
杆 太 长 把 拉 深 件 顶 坏 


项 在 


PR B J ter 78] 2 W ПТ 
均匀 ,模具 结构 上 要 
考虑 排 气 ВЕНА, 


及 时 清理 排除 , 注 
ЖО СЮ ИН ЭН 


改变 取 、 顶 件 方法 ， 
调整 压 边 力 


缩小 凸 模 圆 角 半 
径 , 尽 可 能 采用 圆 弧 
6 20 8 


首先 调整 压 边 力 或 
加 大 模具 间 阶 和 国 角 
半径 


改进 压 边 疾 形状 ， 
调整 压 边 力 , 加 大 角 
部 材料 


У X HE Á 
Т, 
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(2%) 
现象 名 称 产生 废 次 品 原因 消除 方法 
润滑 剂 涂 熬 太 厚 , 没 
ШЕНІ, B: ñ sÑ 
ЈЕ IE P у ӘУ 有 排 气孔 或 排 气孔 На тора Мі, 29 
堵塞 ІМ. Ñ 
о. 台阶 转角 处 圆 角 太 | “加 大 转角 处 圆 角 ， 
“Ж 小 ,材料 拉 深 性 能 差 ，| 改进 润滑 和 选用 好 
润滑 剂 涂 散 不 均匀 材料 
вани 压 边 力 过 大 ,润滑 | 调整 压 边 力 ,加 强 


润滑 


作 表 面 


ҢІ ЊЕН Bú ЕШ RL OG Н.Т. 
拉 深 件 口 部 划 伤 < => о: ЕЖЕН | Í 光 模 


角 部 间 际 过 小 , 直 壁 增加 角 部 间隙 , 减 
li] t J Х Лун АЕ Ну [a] Bz 


НЕЕЕН КІН 


圆 角 半 径 太 小 ,材料 JII X Tu V& IH] P На 


резени, В | 
арыш 被 切断 贺 角 半径 


因 材 料 弹性 大 ,变形 加 大 压 边 力 , 减 小 


料 回 弹 畸 变 
мамят е 程序 小 , 回 弹 造 成 圆 角 半径 


6.8 冲压 件 的 检验 及 检测 量 仪 


6.8.1 冲压 件 的 检验 项 目 


ЕЈ И НИ ИТАН, ЕЛИЈЕ Хан ВУК, 一般 都 在 1% 以 下 。 因 为 投入 生产 
的 冲模 ， 都 必须 通过 调试 验证 ， 合 格 后 才 可 投入 生产 。 神 模 每 次 投产 前 都 由 专职 调整 工 
严格 按 工 艺 规 程 要 求 ， 将 冲模 安 六 在 指定 压力 机 上 ,依照 冲压 工艺 规定 ， 用 合格 原材料 
试 冲 验 模 。 调 整 工 试 冲 过 程 中 要 随时 注意 冲模 的 送料 、 挡 料 、 项 件 、 鼻 料 、 鼻 件 出 醒 等 
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拉 术 状态 ， 在 确认 冲模 运作 正常 的 情况 下 冲 制 10 ~ 20 件 ， 由 调整 工 按 冲 压 件 图 样 及 技 
术 要 求 进行 日 检 大 中 型 冲压 件 冲 出 3 ~5 件 供 目 检 和 送 检 需要 即 可 。 一 般 小 型 、 精 密 
МАУ АРМА 再 依照 正 第 生产 方式 冲 制 50 多 件 ， 取 最 后 冲 
出 的 5 ~ 10 件 送 交 检 查 站 进行 首 检 ， 首 检 通 过 后 交 操 作 工 正式 生产 。 因 此 ,正常 生产 情 
况 下 ， 废 、 次 品 很 少 。 

工段 或 车 间 的 专职 检查 站 ， 都 配备 有 标准 通用 检验 量 仪 、 高 精度 检测 仪 锅 仪表 以 及 
专用 检 具 。 基 层 检 查 站 要 按照 冲压 件 岁 样 标注 的 太 二 和 几何 公差 、 技 术 要 求 等 逐个 
寸 ， 每 条 技术 要 求 进行 检测 ， 主 要 检测 项 目 及 内 容 如 下 : 

1) 线性 尺寸 及 其 公差 ,包括 长 度 、 宽 度 、 ИЕ „ВЕ, 11. АНЕ, ЙІН, 
АЕ ни, МК. Ми, ми ААА виз. 

2) 形状 公差 ,包括 直线 度 、 平面 度 НЕ е 、 线 轮廓 度 、 面 轮廓 度 。 

3) дина, АЕН. ЗЕН. (ЈЕ 

4) 位 置 公 差 ， 包括 同 轴 度 (同心 度 )、 对 称 度 、 位 置 度 。 

5) 跳动 公差 ， 包括 圆 跳 动 、 全 跳动 。 

6) 冲压 件 的 一 般 技术 要 求 ， 包括 冲 压 件 冲 切 面 的 表面 粗糙 度 、 和 毛刺 大 小 及 方向 、 
塌 角 大 小 、 毛 刺 高 度 、 冲 切面 上 光亮 市 的 高 度 等 。 

7) 冲压 件 的 专用 特殊 技术 有 要求 ， 包 括 去 毛刺 、 清 理 除 锈 污 、 校 平 〈 平 板 或 点 牙 校 
`F). 、 指 定 部 位 局 部 倒 角 或 倒 圆 、 热 处 理 〈 湾 火 或 退火 ) 等 。 


6.8.2 冲压 在 线 用 测量 工具 及 其 使 用 


冲压 件 常用 的 检 具 与 检验 量 仪 类 别 多 、 品 种 杂 。 测 量 长 度 的 有 卷 尺 、 直 尺 、 内 卡 
н.е, ЕЛ. МА, МОЈЕ Го ЖА, ТИ НЕК. FEF SCO C TY, 
ЖМУ ТИ == Aw Лк 1 е те; 测量 螺纹 的 有 螺纹 千分尺 、 螺 纹 比 较 仪 、 三 线 量 法 、 卧 式 和 
立 式 光 较 仪 、 工 具 显 微 镜 和 万 能 显微镜 ; 测量 角度 的 有 角 尺 、 角 度 规 、 角 度 块 规 、 工 具 
显微镜 和 万 能 显微镜 ; 测量 锥 形 的 有 万 能 显微镜 、 正 弦 尺 、 锥 形 量规 和 锥 形 环 规 ; 测量 
成 形 表面 的 有 各 种 构造 的 投影 仪 、 万 能 显微镜 和 工具 显微镜 。 技 术 测 量 时 还 会 用 到 电子 
仪 希 ， 如 、 电 触 仪 、 电 感 仪 、 电 容 仪 、 光 电 仪 等 。 

量具 可 分 成 直接 测量 的 量具 和 用 比较 法 测量 的 量具 。 用 直接 测量 法 时 ， 读 数 是 全 部 
的 被 量 尺 寸 ， 如 卡尺 的 测量 等 ; 用 比较 法 测量 时 ， 读数 是 被 量 尺 寸 对 标准 尺寸 的 偏差 
如 表面 式 千 分 表 的 测量 等 。 

1. 内 、 外 卡 钳 

内 、 外 卡 钳 是 测量 内 、 外 圆柱 直径 及 和 孔 、 模 尺寸 的 最 简单 工具 。 图 6-3 所 示 为 简单 
的 内 、 外 卡 钳 及 测量 举例 ， 错 脚 用 钢板 制 成 ， 并 用 饮 链 连接 起 来 。 用 外 卡 错 测 量 尺 寸 
时 ， 访 数 是 将 钳 脚 靠 在 钢 直 尺 上 而 谈 得 的 。 

2. 直 尺 

直 尺 是 用 于 最 粗略 的 测量 的 。 直 尺 有 米 制 的 刻度 ， 大 多 数 只 刻 在 直 尺 的 一 面 上 ， 如 
图 6-4 所 示 。 最 小 的 刻度 值 为 0. 5mm。 这 种 下 尺 的 长 度 通 常 为 150mm 和 300mm, НА 
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图 6-3 内、 外 卡 钳 及 测量 举例 
а) 成 套 外 卡 钳 和 内 卡 钳 b) 外 卡 钳 c) 用 内 卡 钳 测 量 时 
两 脚 的 位 置 а) 将 外 卡 钳 放 在 直 尺 上 的 正确 位 置 
1 一 正确 2 一 不 正确 


1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 1213 4155 


a) 


b) 


/ = 
ПЕ 


с) 


96-4 直 尺 (钢板 尺 ) 及 其 测量 用 法 
а) 仅 有 米 制 一 种 刻度 的 直 尺 (钢板 尺 ) b) Ж 
和 英制 两 种 刻度 的 直 尺 ”ce) 直 尺 的 正确 用 法 
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是 用 经 过 滩 火 的 弹 费 钢 制 成 的 。 测 量 长 的 东西 时 ， 还 采用 长 达 数 米 的 长 直 尺 、 卷 信和 钢 
НА. 

3. 卡尺 

КАЛЕ РНК (ORA) 及 内 、 外 卡 钳 来 是 比较 精密 的 量具 。 图 6-5a、b 所 示 为 
最 简单 的 卡尺 。 卡 尺 上 有 之 刻 上 度 的 主 尺 1。 主 尺 上 有 两 副 卡 脚 。 卡 脚 2 和 3 是 不 动 的 ， 
并 且 紧 回 于 主 尺 端 部 ， 而 卡 脚 4 和 5 可 以 连同 框 染 6 在 主 尺 1 上 移动 ， 并 可 用 螺钉 7 把 
它 紧 固 在 所 需要 的 位 置 上 。 下 卡 脚 2 和 4 用 于 测量 工件 的 外 尺寸 。 上 卡 脚 3 和 5 JH 
量 工件 的 内 尺寸 。 与 活动 的 框架 6 ( 卡 脚 4 和 5) 相连 接 的 板 条 8 用 以 测量 工件 的 深度 。 
板 条 8 沿 主 尺 工 的 槽 移动 。 与 卡 脚 4 和 5 相连 接 的 框架 6 上 有 一 个 游标 。 游 标 上 有 总 长 
9mm 的 10 个 刻度 ， 也 就 是 说 ,游标 上 每 个 刻度 比 主 尺 上 的 每 个 刻度 小 0. 1mm。 当 用 卡 
矿 测 量 时 ， 目 游标 的 第 一 个 刻度 线 移 恋 出 主 太 上 整数 的 蝇 米 数 ; 然后 找 出 游标 上 哪 一 个 
刻度 线 与 主 太 上 的 刻度 线 最 为 重合 ， 那 么 这 一 最 重合 的 刻度 线 是 第 几 根 表示 出 读数 的 尾 
数 是 十 分 之 几 台 米 ， 把 这 尾数 加 到 从 第 一 根 线 所 读 出 的 受 米 数 上 就 得 出 工件 的 尺寸 。 图 


6-5c 所 示 为 用 于 精密 测量 的 游标 卡 玉 。 
内 形 尺寸 的 测量 


深度 测量 


pr 


= 


| 
ш 


2 


а) 


жб 
села) 
Ж 


5) 


图 6-5 КА (ШЕЛ) 及 其 测量 用 法 
a), b) 两 种 简单 的 卡尺 с) 用 于 精密 测量 的 游标 卡尺 
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4. Бек (06-6) 

千分尺 能 够 比 卡尺 测量 得 更 精密 。 J 人 
用 卡尺 测量 的 精度 是 0. lmm， 而 用 千 分 Š == 
尺 测量 的 精度 则 达 0. 01mm。 千分尺， 如 
图 6-6 所 示 ， 有 一 个 弯 柄 1， 它 的 一 端 有 
深 火 后 磨 制 过 的 砧 2， 另 一 端 是 螺 管 3， 
测量 轴 4 就 旋 在 这 个 螺 管 中 ,测量 轴 与 
套 简 5 紧 紧 地 相连 接 。 

当 旋 转 套 简 5 时 ,测量 轴 4 也 随 之 
旋转 ， 这 样 测量 轴 就 在 螺 管 3 中 辐 前 或 
向 后 移动 。 当 千分尺 用 于 测量 时 ， 要 得 
到 同样 的 精密 度 ， 就 必须 使 用 测量 轴 4 
压 向 被 测量 工件 的 力 永 远 相同 。 为 此 设 
HY — 4336, H 30 6 н Р 
ролева 5 相连 。 当 测量 轴 4 ЖЕ 
оти ТАН, МОЛЕ ТЕ ЈЕ, МЕЗЕ 
就 自由 转动 ， 因 此 套 简 5 和 测量 轴 4 就 


Ше 
г! 
ІШІ! 


с защита ае Ин d) 

停止 移动 。 这 样 ， 被 测量 工件 就 永远 受 

一 定 的 力量 微微 地 压 紧 了 。 图 6-6 千分尺 及 其 构造 和 运用 
测量 轴 4 有 螺 距 为 0. бит 的 螺纹 。 a). b) 千分尺 的 构造 с) 量 外 形 尺 


РОТА Мо 寸 的 千分尺 4) 内 径 千分尺 

这 样 ， 测 量 轴 转 一 转 ， 端 部 就 移动 

0. 5mm。 套 简 5 匆 形 端 圆 周 上 刻 出 50 个 刻度 线 。 这 样 ， 当 套 简 转 过 一 个 刻度 ,测量 轴 
/ 54. 


МЕ 


а 1 2224... 
СІН ЕЛІ 人 就 能 以 这 样 的 精密 度 


行 测量 了 。 要 柄 1 的 刻度 管 7 上 刻 有 间距 为 Та 和 
0. 5mm 的 刻度 线 ， 可 以 进行 谈 数 ， 但 百 分 值 却 要 在 套 
I 5 的 锥 形 端 上 谈 出 了 。 人 例如， 如 有 果 测 量 工 件 时 刻度 
管 7 上 现 出 18 ЖАЖА, ЗНАЕ БАЈА 
直线 与 套 简 5 锥 形 端 刻度 线 的 第 5 条 相 重 合 ， 那 么 所 
测量 的 尺寸 就 是 18. 05mm。 

5. 深度 规 

深度 规 用 以 测量 不 通 孔 和 四部 的 深度 。 图 6-7a 所 
ЖАНЫН ЛАЛА. ЖАЛА 1 徘 在 从 该 处 测量 孔 深 的 平 
面 上 。 融 刻度 线 的 主 尺 2 可 沙 到 孔 底 。 测 量 时 由 刻 在 


横 板 1 上 的 刻 线 所 指出 的 主 尺 上 的 刻度 值 就 是 孔 的 深 а) В) 
度 。 当 调 准 到 已 定数 值 时 ， 横 板 1 可 用 螺钉 3 将 它 紧 图 6-7 ЖЕ 


I 普通 深度 规 ск ди уж НЕ И 
НЕТА Е, а) 普通 深度 规 b) 精密 深度 规 
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测量 精密 的 孔 深 时 ， 采 用 市 千 分 螺旋 的 深度 规 ， 如 图 6-7b Иако ту F rM pe š ЈЕ 
规 的 工作 情况 和 测量 原理 与 千分尺 相似 ， 此 时 的 测量 精密 度 也 等 于 0. 01mm。 


b) с) 


ІН 6-8 ЖМ 
а). b) 单 直角 尺 с) ЖЯК 


6. 角 尺 和 角度 规 

角 尺 和 和 角度 规 用 以 测量 角度 的 。 通 常 市 90° 的 角 尺 ( 见 图 6-8a) 用 以 检验 被 加 工 工 
Рев I 2F 8. У Y КЕТЕ, £ Bj ff JX W pR JI НУ — 3 +f 41 Bh ЖЕН) (ие 
6-8), É 6-8c 所 示 为 双 角 下 。 

角度 规 分 为 无 刻度 的 角度 规 和 有 和 刻度 的 角度 规 两 种 。 无 刻度 的 角度 规 用 于 比较 
角度 。 有 刻度 的 角度 规 如 图 6-9a 所 示 。 此 种 角度 规 有 一 个 主 太 1， Ж 2 ë [i Uq З 
及 副 矿 4 可 以 在 主 太 1 上 移动 。 内 盘 3 市 同 副 大 4 可 以 对 外 盘 2 和 主人 1 转动 ， 这 样 
=) 1 和 副 尺 4 就 可 以 调整 成 所 需要 的 角度 了 了。 测量 角度 时 ,上 度 和 分 的 读数 是 这 样 
的 : 外 盘 2 上 刻度 线 ， 每 一 刻度 相当 于 1°; 内 盘 3 上 紧 固 有 一 个 不 大 的 弧 形 块 5， 弧 
形 块 上 自 0 点 起 向 两 边 刻 有 以 数字 15. 30. 45. 60 表示 的 刻度 线 ; 弧 形 块 上 自 零点 
起 回 两 边 都 有 12 个 刻度 线 ， 这 些 刻 度 线 目 零点 起 的 恋 数 为 5、10、15、20、25 、30、 
35、40、45、50、55 、60。 这 就 是 说 每 一 刻度 等 于 5'; 当 把 主 尺 1 和 副 尺 4 安置 成 一 
定 的 角度 后 ， 用 螺钉 6 将 两 尺 紧 定 ,以免 两 尺 目 正确 位 置 上 松 开 ,然后 恋 出 被 量 角 度 
的 度 和 分 。 决 定 度数 时 就 是 看 弧 形 块 5 零 线 是 处 在 刻 于 外 盘 2 上 的 那 一 个 度数 上 ， 这 
个 度数 就 是 所 量 角 上 度 的 上 度数。 在 图 6-8b 中 ， 这 个 度数 是 52， 所 以 所 量 的 角度 就 是 
52"。 和 要 决定 所 量 和 角度 的 分 数 时 ， 就 要 看 出 踊 形 块 3 上 的 那 一 根 刻 度 线 与 外 盘 2 上 的 
那 一 根 刻 度 线 最 准确 的 相 重 合 。 图 6-8b 中 的 是 45， 所 测量 的 角度 是 52"45' 。 这 种 角 
度 规 量 出 角度 的 精密 度 可 达 57 


6 


图 6-9 角度 规 
1 一 主 尺 ”2 一 外 盘 3—W# 4 一 副 尺 ”5 一 弧 形 块 6 一 螺钉 


138 ЕЕ T S ЕР НА 


双 角 尺 测 量 实例 及 万 能 量 角 规 如 图 6-10 所 示 。 


< 
— SS Ц 
SS 9 


b) 


有 些 量具 和 检测 仪 希 没有 测量 与 计数 的 刻度 ， 属 于 无 刻度 测量 工具 ， 包 括 千 分 垫 
(ЗАЛ, Б). ЖЫН, ЕЛ, НА, =. Ж. Б, ЗР. 

7. 标准 量规 和 界限 量规 

两 种 量规 都 用 作 检 验 被 加 工 工件 的 尺寸 。 标 准 量规 只 用 以 检验 明 一 种 尺寸 ， 并 且 只 
有 一 个 工作 端 。 检 验 孔 的 尺寸 用 蹇 规 1， 检 验 外 径 尺 寸 用 环 规 2 ( 见 图 6-11a)。 人 被 加工 
工件 直径 如 果 很 大 ， 用 环 规 来 检验 ， 因 为 环 规 的 质量 很 大 ， 用 起 来 不 很 方便 ， 因 此 要 用 
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卡 规 СА 6-16) 来 代 蔡 环 规 ， 卡 规 的 质量 较 小 ， 并 且 用 起 来 也 方便 。 

检验 工件 的 实际 尺寸 (该 尺寸 不 可 超过 允许 的 界限 ) 可 用 界限 量规 一 一 用 塞 规 量 
孔 ， 用 卡 规 量 轴 ， 图 6-11c 所 示 为 用 于 测量 孔径 的 界限 量规 。 此 种 界限 量规 与 标准 量规 
相似 ， 所 不 同 的 束 是 它 有 两 个 工作 端 ， 一 端 用 于 测量 最 大 的 界限 尺寸 (不 过 端 )， 为 一 
疝 用 于 测量 最 小 的 界限 尺寸 (过 端 )。 外 表面 直径 是 用 界限 卡 规 测量 的 。 图 6-11d 所 示 
为 双 病 卡 规 。 其 一 端 用 于 测量 工件 最 大 界限 直径 (过 端 )， 为 一 端 测 量 工 件 的 最 小 界限 
直径 (Ж). 

界限 量规 也 称 为 极限 量规 ,其 尺寸 为 所 量 工件 的 极限 尺寸 。 这 种 极限 尺寸 一 般 有 两 
个 。 因 此 ， 检 查 每 一 个 尺寸 ， 要 用 两 个 极限 量规 。 这 两 个 量规 可 以 是 两 件 ， 也 可 以 是 一 
个 工具 。 测 量 孔 径 时 ， 可 用 极限 塞 规 ， 如 图 6-12a 所 示 ， 用 塞 规 两 端 测量 控制 也 的 两 个 
极限 尺寸 。 测 量 工件 外 形 尺 寸 ， 可 用 图 6-12b 所 示 极 限 卡 规 的 两 端 ， 测 控 同 一 各 义 尺寸 
的 两 个 极限 太 寸 。 


с) д) 
ІІ 6-11. 标准 量规 和 标准 卡 规 


а) 量 孔 的 标准 量规 b) 标准 卡 规 с) 界限 量规 а) 界限 卡 规 


8. +T šË 

干 分 垫 通称 为 塞 矿 、 厚 薄 规 ， 如 图 6-13 ло Ж ІЛЕДІ ЖЫ ЖАК ЛІП НУ 
т ТАЈ ЗЕН ІС ох = (100 ~ 150) та х (10 ~ 15 ) пт 的 厚度 不 等 的 钢 片 用 来 
В 86 5 — ао ІІ АЈ ЛУ, BJ JH Да JÉ АЕ ра АУ Но ле ЛА ЖИТЕН, J %&2FJÉ H 
同 ， 厚 度 各 异 。 一 般 厚 度 按 0.01mm 2) 4, МО. Ошо, 0.02mm. >>, 0.09mm. 0. Пат 
共 10 档 。 测 量 时 可 按 预 计 的 缝 际 宽度 选择 合适 厚度 的 钢 片 寒 入 颖 际 进行 测量 。 

9. 螺纹 样板 

螺纹 样板 是 用 来 测量 螺 距 的 专用 量具 ， 是 由 厚度 为 0.5 ~ 1mm 的 多 片刻 有 不 等 螺 距 
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a) 
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b) 
图 6-12 ЕУ КА 


а) 塞 规 的 类 型 与 结构 b) 卡 规 的 类 型 与 结构 


的 螺纹 形状 的 样板 ， 一 痪 与 夹板 镑 接 构成 的 无 刻度 测量 工具 ， 如 图 6-14 Пл. ЖЕЉА 
纹 按 需要 设置 ， 可 以 是 三 角形 螺纹 或 梯形 螺纹 等 ， 也 可 以 是 米 制 螺纹 或 天 制 螺 纹 等 。 
10. 螺纹 环 规 与 螺纹 塞 规 
螺纹 环 规 与 螺纹 塞 规 是 两 种 检验 螺纹 的 专用 量具 ， 如 图 6-15 所 示 。 检 验 外 螺纹 用 
螺纹 环 规 ， 也 称 为 昌 纹 卡 规 ， 如 图 6-15a 所 示 ; Ë А О ЈН АЭЖ, ПИ 6-15b 所 
示 。 螺 纹 环 规 和 螺纹 塞 规 均 可 做 成 单 面 的 或 双 面 的 。 


图 6-13 “әу 图 6-14 螺纹 样板 图 6-15 螺纹 规 


а) 螺纹 环 规 (螺纹 卡 
规 ) b) 螺纹 塞 规 
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11. 样板 

用 一 定 料 厚 的 钢板 ， 将 要 检测 工件 的 外 形 、 部 分 轮廓 或 工件 局 部 的 任意 形状 制作 在 
钢板 上 ， 作 为 比 对 检测 的 “ 校 样 ” 。 将 要 检测 工件 的 样子 制作 钢板 上 ， 用 作 大 量 生 产 工 
件 的 检 具 ， 通 称 为 样板 。 图 6-16 所 示 为 在 线 使 用 的 样板 。 


F. 
U 
= 


TJ пета 
тј = 
+ l 


图 6-16 样板 


12. "Ту ж 

Т ila L BJ oF. АЈ ТҮРЕ р, ИВ) КУ 2 о н 2218 A= UU 
ВИ Ја kS АУ, ЖАМАННАН. ЕВЕ ЈА H] PY BE дет ЗЕ Sk BJ ФЕР k 

图 6-17a 所 示 为 钟表 式 干 分 表 的 总 图 。 和 干 分 表 有 下 列 几 个 主要 部 分 : 表 体 1. КВ 
2 〈 装 在 表 体 的 上 面 ) 、 字 盘 3 (在 它 的 圆周 上 有 刻度 线 ) 、 转 数 表 或 毫米 数 〈 整 的 ) 表 
4 (Еж). ЕЖ5, 21896. БЫЯҒ7, 8, 8177 的 头 部 9。 

图 6-17b 所 示 为 刻度 值 为 0.0lmm 的 钟表 式 干 分 表 ， 其 实际 测量 精度 为 0.01mm 


(торене). 故 也 称 为 百 分 表 。 量 杆 7 上 切 有 齿 距 为 1 的 齿 条 10, КЕН 16 齿 的 齿轮 


Z, его ШЕ А, 的 轴 上 固定 地 套 有 一 个 100 齿 的 齿轮 Z,, ЛЕХ ФА МЕН — 1578 
жн ЖЖ (ву) 的 小 指针 。 齿 轮 Z, 与 10 齿 的 小 齿轮 2, ЯН Мато ИЕ Z, 的 轴 
БЕН Е 5. 100 齿 的 齿轮 7, 与 小 齿轮 Z, Мр, Z, 的 轴 上 固定 地 套 有 一 个 市 发 条 12 
的 套 简 11。 齿 轮 Z 在 发 条 12 的 作用 下 可 以 消除 间 际 。 因 为 在 这 种 情况 下 传动 是 按 齿 形 
的 一 边 进行 的 ， 所 以 有 此 必要。 发 条 12 的 目 由 端 用 销 紧 固 在 圆柱 13。 量 杆 7 用 特殊 的 
键 来 防止 转动 。 

将 套 圈 2 пр |F] ЊЕ 3 转动 ， 使 调整 到 零点 的 位 置 。 百 分 表 的 字 盘 3 上 有 100 个 分 度 
的 刻度 线 。 主 针 5 转 工 转 相 当 于 量 杆 7 移动 1Imm， 此 时 转 数 表 (НУХТ) 的 指针 4 
也 转 过 转 数 表 上 小 圆周 的 1 工 个 刻度 。 

要 把 偏差 测量 得 较为 准确 ， 束 要 采用 2m 的 千 分 表 。 这 种 表 的 学 盘 ， 每 一 刻度 相 
мәр 0. 002mm (2рт). 

2um 和 干 分 表 中 在 齿轮 Z,、 齿 轮 Z,、 齿 轮 Z, 轴 间 加 上 齿 数 为 16 和 80 或 元 数 为 18 和 
90 的 中 间 齿 轮 副 ， 这 齿轮 副 是 疤 在 一 个 附加 轴 上 的 。 

13. 市 干 分 表 的 卡 规 

此 种 卡 规 也 叫做 可 调整 卡 规 ， 它 有 一 个 优点 就 是 可 以 移动 量 杆 来 补 傍 测 量 面 的 磨损 。 
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图 6-18 Руј ту РАМ КА, НЕМИ, 12. 13. УТА Т7 5 组 成 。 
用 于 检验 冲压 零件 和 压力 机 等 的 第 用 的 检 有 具 还 有 检验 尺 ， 检 验 用 三 棱 尺 、 平 板 ， 划 
线 用 市 划 针 的 支 染 ， 珊 支架 的 百 分 表 等 ， 如 图 6-19 和 图 6-20 所 示 。 


图 6-17 钟表 式 千 分 表 结 构 总 图 图 6-18” 带 千 分 表 的 卡 规 
а) 于 分 表 钟 表 式 外 观 总 图 b) 刻度 值 为 0. 01mm 
的 千 分 表 〈 百 分 表 ) 结构 图 


敞开 面 的 检验 。 角 部 面 的 检验 。 ”检验 尺 的 形状 


@ Шева А 
a) 


b) c) 


图 6-19 检验 尺 、 检 验 三 梭 尺 和 检验 用 平板 
а) № b) 检验 用 三 棱 斥 e) 检验 用 平板 


图 6-20” 千 分 表 测量 用 可 调 支 架 
1 一 千 分 表 2 一 可 调 支 架 
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冲模 是 实施 并 完成 设 定 冲 压 工艺 的 专用 模具 。 根 据 冲 件 图 样 或 实物 及 其 技术 要 求 ， 结 合 
现场 生产 条 件 设 定 的 冲压 工艺 ， 人 们 总 是 用 冲压 工艺 过 程 卡 及 其 冲 件 排 样 图 表明 冲压 加 工 的 
工艺 过 程 。 通 稼 ， 有 些 冲 压 加 工 零 件 还 有 多 道 后 续 加 工 工序 。 为 了 明确 转 序 路 线 和 交接 方式 
与 位 置 ， 需 要 绘 出 冲压 工艺 流程 网 。 对 于 冲压 加 工 后 需要 再 进行 车 、 铣 、 刨 、 磨 、 乌 等 机 械 
加 工 ， 或 要 钝 化 、 去 毛刺 、 电 镀 、 油 漆 的 冲压 件 ， 工 艺 流程 图 更 显得 十 分 必要 了 。 

冲模 选 型 要 满足 冲压 工艺 要 求 ， 冲 件 生 产 成 本 要 低 ， 也 就 是 说 ， 要 在 保质 保 量 完成 
冲 件 加 工 任务 的 同时 生产 成 本 更 低 。 故 冲模 选 型 的 基本 原则 是 根据 冲压 件 图 样 及 其 技术 
要 求 ， 按 照 现 有 生产 设备 和 和 条件， 考虑 生产 性 质 (产量 )， 核算 成 本 ,满足 交 仙 期 。 


7.1 冲压 件 的 生产 性 质 与 生产 成 本 


7.1.1 冲压 件 生产 性 质 的 确定 


冲压 件 的 预计 总 产量 是 根据 定型 产品 的 年 市 场 需求 和 市 场 寿 命 确 定 的 。 虽然 准确 预 
计 十 分 困难 ， 但 以 市 场 需求 为 导 回 ， 按 新 品 研 发 计划 进程 、 实 际 收 到 的 客户 订单 及 交代 
期 ， 便 可 以 计算 出 冲压 件 必需 的 生产 品种 和 年 总 产量 与 每 次 最 小 投产 批量 。 而 后 依据 冲 
压 件 的 外 形 尺 寸 、 生 产 数量 ,确定 冲压 件 是 属于 何 种 生产 性 质 。 

一 般 情 况 下 ， 新 产品 样品 试制 是 检测 和 验证 产品 设 定 技术 性 能 的 ， 所 需 冲 压 件 品种 
多 而 每 种 所 需 数 量 都 仅 几 件 至 十 几 件 ， 属 于 单 件 小 批 生产 性 质 。 新 产品 小 批 试制 ， 主 要 
是 检验 并 验证 设计 的 正式 投产 采用 工艺 及 工艺 逆 备 对 成 批 和 大 量 生 产 的 适应 性 和 存在 的 
问题 ， 为 正式 投产 做 好 全 面 准备 。 一 般 新 产品 在 小 批 试制 时 的 投产 批量 ， 往 往 取决 于 产 
品类 型 、 构 造 楷 简 、 使 用 寿命 、 价 值 等 因 系 ， 其 一 次 投产 量 可 从 几 件 至 上 千 件 不 等 ， 属 
于 小 批量 生产 性 质 。 

通 肖 情况 下 ， 和 定型 产品 按照 客户 订单 生产 ， 多 数 产品 都 按 市 场 需求 总 产量 投产 ， 属 
于 成 批 或 大 量 生产 性 质 。 

由 于 冲压 件 的 不 同 生 产 性 质 是 按 冲 压 件 的 总 产量 和 投产 批量 确定 的 。 而 同一 种 冲压 
件 由 于 投产 批量 和 总 产量 不 同 ,， 要 采用 使 用 寿命 不 同 、 价 格 低廉 的 冲模 类 型 冲 制 ， 以 获 
得 更 低 的 生 关 成本。 因此， 选用 适合 的 冲模 类 型 ， 使 冲模 费用 占 冲 压 件 生产 总 成 本 的 比 
尽 可 能 小 就 显得 十 分 关键 。 


7.1.2 冲压 件 生产 成 本 与 冲模 费用 的 关系 
目前 在 线 冲 压 件 的 生产 成 本 居 高 不 下 的 主要 原因 : 四 冲模 选 型 从 当 ， 选 用 复杂 结 
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构 、 高 精度 冲模 冲 制 一 般 精度 冲压 件 ， 加 大 了 制 模 成 本 ; 书 冲 模 寿 命 仿 低 ; 外 模 具 钢 未 
经 二 次 精炼 旦 锻造 或 热处理 技术 不 过 人 硬 ， 给 冲模 寿命 埋 下 隐患 。 冲 压 件 的 生产 成 本 包括 
材料 旨 、 加 工 费 、 模 具 费 三 大 部 分 ， 见 表 7-1。 其 中 ,模具 费 所 占 比 例 较 大 ， 由 模具 制 
造 、 为 磨 维修 以 及 由 此 引起 的 集 工 损失 费用 等 构成 。 通 第 ， 随 着 冲压 件 产 量 的 增 大 ， 模 
具 费 用 占 冲 压 件 成 本 的 比例 逐渐 减 小 。 冲 模 制 造 费 用 是 个 相对 不 变 的 数值 ; 模具 维修 费 
按 规定 冲模 修理 周期 计算 ， 也 是 一 个 定 值 ; 而 修 模 停 工 损失 费 ， 则 是 一 个 涉及 因素 很 多 
的 变量 。 例 如 ， 执 行 计划 预 检 性 修理 机 制 ， 除 突 发 事故 外 ， 修 模 停 工 损失 很 小 。 这 种 修 
模 机 制 要 求 同 一 种 冲 件 的 冲模 必须 有 一 套 以 上 的 备份 。 在 线 冲 模 失 效 只 需 换 上 备用 冲 
模 ， 不 会 过 多 地 影响 正常 生产 。 

表 7-1 冲压 件 不 同 生 产 性 质 的 成 本 构成 

冲压 件 外 形 尺 寸 分 类 冲压 件 的 成 本 构成 


ХМ ЕА 小 型 件 


料 费 1 工 费 Е 
( >500mm) 1(250 ~500mm)| ( <250шт) из Л № 


生产 性 


sn 


数量 “ 千 件 成 本 构成 比 (% ) 


ПЕСЕН БЕСТЕ: Т 
ТОИ Е 5 
成 批 .中 批 25 100 30 
хи 250 ШЕН БЕТІ: | 0 | J | 3 
жн 2500 5000 10000 70 10 <20 
常年 大 量 > 2500 80 > 5 < 15 
+: 1. 表 中 数值 适用 于 普通 注 板 冲压 。 
2. 材料 费 包 括 冲 压 原材料 ( 冲 件 所 需 板 、 条 、 带 、 卷 料 或 线 、 棒 及 型 材 和 辅助 材料 ， 如 润滑 剂 、 清 
НЕМ ЛЕ (пр) 纱 、 包 装 材 料 等 ) 购置 费 、 能 源 消 耗 ( 电 、 水 、 压 缩 空气 、 油 、 天 然 气 等 ) 费用 
和 为 生产 冲 件 消耗 的 其 他 材料 费 。 
3. 加 工 费 包括 生产 工人 人、 技术 及 管理 人 员 、 服 务 人 员 、 有 关 试 验 和 检验 人 员 的 工资 与 福利 费 、 固 和 定 
资产 折旧 、 车 间 经 费 等 。 
4. 模具 费 包括 模具 制造 费 、 娘 魔 维修 费 、 修 模 误 工 损 失 费 、 模 具 运 输 费 等 。 


产品 质量 要 求 不 断 提 高 和 生产 费用 上 涨 迫使 金属 加 工 工 业 对 其 生产 方法 和 设备 进行 
经 济 性 考核 。 所 谓 生 产 方法 就 是 指 工艺 及 工艺 装备 ， 而 生产 设备 则 指 技术 装备 与 机 器 。 
成 批 和 大 量 生产 中 ， 模 具 费 用 占 产品 生产 成 本 比例 很 大 ， 一 般 可 达 15% ~40% 。 因 此 ， 
降低 模具 费用 ， 提 高 模具 寿命 ， 对 降低 产品 成 本 意义 重大 。 冲 压 生 产 中 的 模具 ， 多 年 来 
通过 宣 贯 冲模 标准 、 使 用 预制 模 架 和 标准 零 部 件 ， 通 过 提高 冲模 标准 化 、 专 业 化 生产 与 
商品 化 程度 来 压缩 成 本 ， 取 得 了 显著 成 效 。 

由 于 电 加 工 设备 的 迅速 发 展 ， 目 前 已 可 在 NC 和 CNC 电 火 花 线 割 机 床上 采用 组 合 数 
字 显 示 法 切割 加 工 任意 形状 的 工件 ， 而 且 加 工 出 的 冲模 零件 不 必 进 行 磨 削 即 可 使 用 。 而 
对 复杂 形状 的 凸 模 和 四 模 进行 成 形 磨 削 、 坐 标 磨 削 或 连续 轨迹 坐标 磨 削 精 密 加 工 ， 加 工 
费用 昂贵 ， 但 模具 质量 好 、 寿 命 长 。 因 此 ,不仅 冲 模 的 制造 工艺 ， 而 且 加 工 冲 模 的 质量 
对 其 经 济 效益 都 有 着 决定 性 的 影响 。 
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7.1.3 按 冲压 件 的 生产 性 质 选 用 冲模 类 型 


冲模 费用 占 冲 压 件 生产 成 本 的 比例 较 大 ， 所 以 按 冲 压 件 投产 批量 ， 即 生产 数量 的 多 
ЛР, ЗЕН АЧ, у ИДО ВК РЕД ИЕ ye k Ж, АЈ ЈНА, ДЕЈ“ 
ян ЊЕ bv J ЕВА ВТ В, Bris АЕ АИ hZ. ОР, ХФКЛЕ, ЛЕ, ШАХ 
АР ЛО НА, ЭН ЖҒНЕ АҒ. АСЫЛ X BJ rB Z ЈЕ п PN Ü 
я, ВУЛЕ А в, ДЈ ЖОАО РА Е 2 ЛО НЕ, ЖАНЫ Жар BJ ВЕ r гу $ wh Es 


更 合算 。 按 冲压 件 的 生产 性 质 选 用 冲模 类 型 见 表 7-2。 
#7-2 按 冲 压 件 生产 性 质 选用 冲模 类 型 
冲压 零件 的 生产 性 质 
冲压 堆 
сред ТТІ ТЕГ! ха 常年 大 量 
数量 / 件 
IJ 
( Кан < 250 2500 25000 250000 2500000 > 2500000 
> mm 
IJ 
г. 2. <500 5000 50000 500000 5000000 >5000000 
У] 
2. < 1000 10000 100000 1000000 10000000 > 10000000 
< mm 
推荐 选用 冲模 
ЯДЕ 
组 合 冲模 、 етв 用 多 工 位 | 用 多 工 位 
А Ба у 
各 种 简易 | 寿命 较 高 的 | етика аи пали | 连续 模 \ 硬 质 | 连续 模 、 硬 质 
冲模 类 型 | 冲模 , 组 合 | 简易 冲模 ` 结 C ms | плажа | 合金 及 其 他 | 合金 及 其 他 
冲模 шына а | ан g зна 高 寿命 冲模 、| 高 寿命 冲模 、 
开 式 冲模 ae | 自动 冲模 自动 冲模 
用 卷 料 自 | лежи 
动 送 进 ,全 自 | 动 送 进 , 全 
板 裁 条 料 带 料 或 郑 
ІЗ 动 冲压 ,建立 | 自动 冲 压 ， 
或 单个 片 料 、| aa S | даљи, | 料 自动 或 半 自 Ма нан 
а е | 或 带 料 .单个 Ра 55. 多 机 联动 专 | 建立 多 机 联 
生产 方式 | ил, |. | 带 料 , 手工 | 动 送 料 ; 用 板 Ба 
ме, |ЈЕЊЕТЕ | о 用 生产 线 或 | 动 专用 生产 
о | 裁 条 料 手工 送 И 5. 
тенше | #01 ОР минн 122063 | аят 
压力 机 自动 | 专用 压力 机 
冲压 自动 冲压 
ЕР ` -Н- 
7.2 А ҢЈ Я. ЖАЗЫ МБ ЈЕ su 


冲压 模具 按 其 用 途 不 同 可 分 为 以 下 两 大 类 : 
1) 用 于 新 品 样 试 与 批 坛 ， 适 于 单 件 小 批 及 小 量 生产 的 冲模 ， 多 为 简易 、 经 济 冲模 
和 通用 万 能 冲模 、 组 合 冲 模 ， 见 表 7-3、 表 7-5 和 表 7-6。 
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2) 用 于 定型 产品 成 批 和 大 量 生 产 的 普通 全 钢 冲 模 和 精 冲模 见 表 7-7。 

用 于 新 产品 试制 和 老 产 品 更 新 换代 或 拉 术 提升 有 更 局 技术 含量 的 新 产品 冲压 件 的 冲 
制 ， 即 便 是 仪 带 仪表 、 小 家 电 一 类 小 型 新 产品 的 小 批 试制 ， 最 多 也 只 能 进行 小 批量 的 批 
ну, ҰЛЫ. 27-3 列 出 了 第 用 冲模 的 类 别 ， 将 所 有 冲模 归纳 为 5 种 ， 仅 有 后 两 
种 是 用 于 成 批 和 大 量 生产 的 普通 全 钢 冲 模 和 精 冲模 ， 其 余 均 为 新 品 试 样 与 批 试 用 冲模 。 
其 共同 特点 是 寿命 息 、 冲 压 精度 低 ， 能 达到 新 产品 试制 对 冲压 件 的 基本 要 求 ， 但 不 适宜 
成 批 或 大 量 生产 。 


7.3 冲压 的 基本 工艺 作业 类 别 、 变 形 过 程 及 使 用 冲模 


表 7-4 所 列 冲压 基本 工序 的 分 类 、 特 征 及 所 用 的 模具 ， 是 指 金 属 板 料 在 常温 下 用 普 
通 全 钢 冲 模 冲 压 的 基本 工艺 工序 类 型 ， 以 及 在 成 批 和 大 量 生 产 时 通 第 所 使 用 的 冲模 结构 
形式 。 对 于 多 品种 、 中 小 批量 ,以 及 单 件 、 小 批 生 产 用 的 各 类 制造 经 济 的 简易 冲模 、 万 
能 通用 冲模 等 均 已 列 入 表 7-5 197-6. нЕ, алт ТЕ С А иа, ЖАН 
列 出 。 但 这 些 冲 模 也 是 板 料 冲压 生产 中 常 用 的 冲模 类 型 。 其 结构 形式 大 多 源 于 表 7-7 所 
列 的 普通 全 钢 冲 模 或 由 此 派生 演变 而 来 ; 仅 用 冲压 动作 ,不 用 或 无 定型 冲模 主体 结构 ， 
如 痰 联 、 冲 饮 、 压 焊 等 ， 也 未 列 入 。 

从 表 7-4 可 以 看 出 冲压 加 工 的 基本 工艺 作业 种 类 、 每 一 种 冲压 工艺 作业 变形 方式 、 
具体 的 变形 过 程 简 图 、 工 艺 作 业 性 质 与 特征 ， 在 成 批 与 大 量 生 产 情况 下 ， 完 成 表 列 各 种 
冲压 工艺 作业 所 使 用 的 普通 全 钢 冲 模 以 及 这 些 冲 模 的 主体 结构 。 

冲压 工艺 仍 在 快速 发 展 和 创新 ， 其 新 的 作业 类 型 和 方式 随时 都 在 变化 。 以 下 几 方 面 
值得 特别 关注 : 中 多 工 位 连续 式 复 合 冲压 技术 的 折 宽 和 深化 正在 日 新 月 异 ; 包 开 发 与 创 
新 冲压 新 技术 新 工艺 取代 和 铸 锻 工 艺 减轻 产品 重量 ,市 材 降 耗 ; 急 开 拓 加 工 范 围 ， 取 代 切 
削 加 工 ， 尤 其 精 冲 、 精 猴 、 精 压 等 ， 有 较 大 的 发 展 与 开拓 空间 。 这 些 在 选择 所 用 神 模 类 
型 与 结构 形式 时 ， 应 给 予 充 分 考虑 。 


表 7-4 冲压 基本 工序 的 分 类 、 特 征 及 所 用 的 模具 
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图 7-3 ЛІГІН. 
а) 常规 式 冲 孔 - 落 料 复合 冲 裁 钢 带 冲模 
1 一 导 套 2 一 上 模 钢 带 3 一 冲 孔 凸 模 4 ЕВА 5 一 上 模 框 ”6 一 冲压 件 7 一 螺钉 
8— АО 9 一 冲 孔 凹 模 ”10 一 下 模 钢 带 ”11 一 导 柱 ”12 一 下 模 框 13— КО 
b) 样板 式 冲 孔 - 落 料 复合 冲 裁 钢 市 冲模 
1 一 聚 氮 酯 橡胶 (80А) ИЕ 2-ЖН 3—0 ШИЯ 4 一 冲 孔 凸 模 
5 一 内 模 人 硬木 板 6 一 外 模 便 木板 7—1 А 8— ЈЕ 
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图 7-4 带 活动 式 弹 压 板 的 橡胶 复合 冲 裁 模 
1 一 凸 种 模 ”2 一 压 料 板 3 一 容 框 
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ра та 
ПЕТЕ 
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图 7-5 ”薄板 式 冲模 复合 冲 裁 模 结 构 
1 一 冲 孔 凸 模 ” 2、9 一 固定 板 3, 7— 4—0 ”5 一 导 料 板 
6 一 凸凹 模 8 一 底板 10 一 下 导 板 “11 一 小 导 柱 ”12 一 上 导 板 


7.5 小 批量 生产 冲压 件 用 通用 冲模 与 组 合 冲模 


新 产品 批 试 所 需 冲 压 件 同样 是 品种 多 、 每 种 数量 有 限 ， 属 于 小 批 小 量 生 产 性 质 。 一 
般 采 用 通用 冲模 、 组 合 冲 模 冲 制 ， 其 种 类 、 绪 构 特 点 及 应 用 范围 ， 见 表 7-6. 
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图 7-6 ЖМИ 
1 一 上 模 座 2— ЕЛ 3— РАЈЕ 4-ЕЗЛ 5 一 可 调 挡 料 需 
ТЕ: БРИЈЕ гЗ, 


x 


АААКАА| | 


w 
к 
k 


АЈАЈАЈАЈАЈИАЈ | 


W 


Z 


ІІ 7-7 通用 剪 切 模 工 型 
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图 7-7 ШИ ПІ (2) 
1 一 角 铁 ”2 一 垫圈 3 一 上 前 为 ”4 一 压板 5— БЕЛ 6 НЕЖ 7 一 后 定位 板 8 一 后 支 板 
9—17 ”10 一 导 料 板 ”11 一 调整 滑板 12 一 滑板 13 一 前 支 板 14 一 夹 框 ”15 一 前 定位 板 
Е: ВРШЕ 1:<2mm。 定 位 板 调 整 范围 (可 剪 工 件 尺 寸 ): 前 定位 板 15 调整 范围 为 30 ~150mm; 后 定 
位 板 7 调整 范围 为 10 ~50mm; 导 料 板 10 调整 范围 为 0~150mm (〈 料 宽 ) ， 且 可 转 任 意 角度 。 


冲压 零件 图 


1 и 
М г 
| l 


8 7-8 анти (ИН) Ши 
1— 2—01 3— 445 4— 11 ЕЛ 5 一 底座 ”6 一 手 轮 
7 一 手 把 ”8 一 丝 枉 ”9 一 活动 固定 板 10. 1— ША 
ТЕ: ӘЖ (< 1.5mm., АЙНАЛ, УЛ ВЈ f ХУ) 90mm x 90mm 以 下 的 
正方 形 或 矩形 件 。 
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冲压 零件 图 
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4 7-9 ЖАЛЕ 
1 一 模 柄 ”2 一 冲 筷 凸 模 ”3 一 导 套 4、11 一 定位 销 5、7 一 定位 支承 柱 6— Ше 
8 一 标尺 ”9 一 四 模 固 定 板 “10 一 底座 


Е: 调整 定位 文 承 柱 5 和 7 改变 孔 距 ; 更 换 定 位 销 4 和 11 可 适用 于 各 种 形状 工件 冲 孔 定位 ; 更 换 凸 模 2 和 


Ш 6 改变 冲 孔 直径 。 


ІҢ 7-10 V JÉ Ë f ЩЕ HS 
1— БАЈЕ 2—uf js jk 3— АН ШАН ОЉА 4-ШІ 5 一 模 柄 
Е: 弯曲 料 厚 :<=3mm. 
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р 冲压 零件 图 


ІІ 7-1 多 用 切 半圆 孤 模 
1 一 凸 模 ”2 一 防护 板 3 一 种 模 固 定 板 4,5- МИЫ 6 一 滑板 7 一 标尺 ”8 一 承 料 板 
注 : 该 模具 可 以 冲 切 12 种 规格 的 半径 圆 角 工件 。 工 作 时 ， 通 过 调整 标尺 7 和 滑板 6 定位 ， 冲 切 
所 需要 的 半径 圆 角 。 


冲压 零件 图 


УМ 


3 
КЕЛ el 
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и 材料 : 10F 
5 ВЕ < 2. 5тт 


ЯН ШАА, 
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图 7-12 多 用 切 圆 角 模 
1 一 凸 模 2-ЖМШЕ 3 ШЕ 4 ВВ 5 一 导 柱 6 一 支架 7 一 定位 销 8 та 9 一 销 钉 
Е: 该 模具 可 以 冲 切 8 种 规格 的 半径 圆 角 工件 。 工 作 时 ， 转 动 定位 圈 2 的 缺口 到 所 需要 的 位 置 ， 将 定位 销 7 
插入 四 模 3 相应 的 孔 内 ， 夹 住 定位 ， 冲 切 所 需要 的 半径 圆 角 。 
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ІН 7-13 


7.6 大 批 大 量 生产 冲压 件 用 冲模 


积木 式 组 合 冲模 (V JÉ #5 HHF) 


在 线 大 批 大 量 冲 制 冲压 件 部 采用 不 同 结构 的 普通 全 钢 冲 模 。 表 7-7 是 依 其 结构 类 型 
与 特点 ， 考 虑 与 ISO 冲模 标准 接轨 ， 人 参照 德 国 工 程 师 协会 技术 准则 和 德国 工业 标准 DIN 
及 我 国 相关 标准 所 编制 的 。 


表 7-7 普通 全 钢 冲 模 的 类 型 、 结 构 特征 及 用 途 


序号 | 普通 全 钢 冲 模 的 类 型 
单 工序 冲模 ( 单 冲 
模 ) 

Т г Pt ЛИ) 2 
冲模 

Т 无 导向 敞开 式 冲 
裁 模 


主要 结构 特征 
在 压力 机 的 一 次 行程 中 ,只 完成 一 个 
冲压 工序 , 见 图 7-14 
在 压力 机 上 ,用 模具 刃 口 使 材料 或 坏 
件 分 离 , 见 图 7-14 ~ 图 7-16 


ИЕ ИЕ НИЛА, L. ПАЈЕ. G 
模 架 也 无 导 板 , 见 图 7-14 ~ 图 7-16 


@ хета ЖЕҢІ ЖАЯ 22 5 1а] е в, 3 JHH J| хе Не! 
ЖЖ Ж, ИА 7-15 和 图 7-16 


ІН Е BIL Sp JR PÑ Tl: 
裁 模 


НАНЫ ЕНІ 
冲 裁 模 


一 般 由 七 层 不 同 材 质 和 厚度 的 模板 侍 
装 构 成 , 徘 下 模 表 层 的 导 板 对 凸 模 导 问 ， 
操作 安全 , 冲 裁 件 质 量 好 , 见 图 7-18a、b 

通常 用 滑动 导向 导 柱 模 染 和 固定 缀 料 
板 , 配 有 完整 的 送料 定位 装置 ,该 结构 使 
用 广泛 


用 ж 


所 有 冲压 工序 都 可 用 单 冲 模 完成 


简单 形状 , 低 精 度 冲 裁 件 的 冲 制 


用 于 厚 料 、 大 尺寸 、 低 精度 冲 裁 件 
的 冲 制 ,冲压 精度 一 般 为 1114 


НҒ ¿= бит 的 中 小 型 冲 裁 件 冲 
制 ,冲压 精度 可 达 IT11 


可 用 于 大 尺 才 . 厚 料 及 重 载 冲 裁 件 
的 冲 制 , 冲 裁 中 小 型 冲压 件 其 精度 可 
达到 пи 


普通 全 钢 冲 模 的 类 型 


Де T s РВ ЕР НА 


主要 结构 特征 


( 续 ) 


用 


МЗ Rk ДЕ 28 ФА ЈЕ B] 
料 . 弹 压 导 板 冲 裁 模 


变形 (成 形 ) 类 


Ж HW 207 S Ти] Sp ВЕЉА Е.Ө ДЕНІ 
料 板式 弹 压 导 板 、 并 配 有 完善 的 送料 定 
位 装置 

在 压力 机 上 ,用 模具 型 腔 约 束 材料 按 


多 用 于 上 <3mnm 的 注 料 、 中 小 型 冲 
裁 件 的 冲 制 、 冲 压 精 度 可 达 IT10 ~ 119 


包括 拉 深 、 字 曲 、 翻 边 、 起 伏 等 所 有 


2 
) | 冲模 模 腔 形状 变形 成 形 加 工 
| 只 有 凸 模 . 四 模 及 匹配 模 柄 , 模 座 无 任 
б | AOP POA | 何 时 向 装置 ;常见 有 拉 深 模 、 弯 曲 模 . 起 | 加工 精度 低 ,一 般 为 IT14 
形 模 ed 
伏 模 等 
БЕРЕТ ЛИ ИТТЕ АЗ 
形 模 柄 . 模 座 ,无 导向 装置 ,甚至 无 定位 机 构 | PE ЈЕМИЊ . 扩 口 与 缩 口 件 的 成 形 加 工 
与 一 般 多 层 模板 登 装 而 成 的 导 板 模 结 | ”可 用 于 冲 中 心眼 . 打 凸 包 . 奈 肋 等 
可 E Ма >, >` 
@ Е и 构 相 同 ,由 于 导 板 下 工作 空间 小 ,只 能 用 | 小 型 工件 较 小 行程 的 起 伏 成 形 , 使 用 
Ú 于 一 些 工 作 行 程 小 的 成 形 作业 较 少 
采用 滑动 导向 导 柱 模 架 , 设 有 定位 系 
а | ВИ | 统 ,是 各 类 成 形 模 广泛 使 用 的 结构 形式 。| ”所 有 用 单 工序 成 形 加 工 的 冲 件 均 
成 形 模 多 数 情 况 下 ,对 单个 毛坯 或 半成品 进行 | 适用 ,成 形 精度 高 ,质量 好 ,使 用 广泛 
нож 25 а ,起伏 . 缩 口 等 成 形 加 工 
一 般 采 用 滑动 导向 导 柱 模 架 , 设 有 定 
рар E Bl 
ә) МИНИ | 位 装置 , 制 模 精度 较 高 ,多 用 于 小 型 成 形 | 用 于 薄 料 .小 型 成 形 件 的 冲 制 
成 形 模 
件 加 工 
在 压力 机 的 一 次 行程 中 ,在 模具 的 不 
А 同 工 位 上 ,完成 连续 的 数 个 冲压 工 步 的 
冲模 , 亦 称 为 跳 步 模 .级 进 模 .顺序 模 , 见 
图 7-17а 
冲 孔 .切口 . 切 开 . 落 料 等 单纯 分 
итти В 
离 工 步 
хит .无 导 板 ,也 无 其 他 导向 装置 ， 
q | 无 导向 辐 定 印 料 连 | 但 有 国定 印 料 板 和 送料 定位 机 构 , 属 于 | ДВЕ и lmm 的 中 小 型 \ 低 精度 总 
续 冲 裁 模 一 种 简单 的 连续 冲 裁 模 ,冲压 一 些 形状 | 件 冲 制 ,一 般 冲 压 精度 为 IT14 ~ 1112 
简单 精度 低 的 冲 裁 件 , 见 图 7-17b 
由 上 座 ( 板 ) ВВ ВЕ ЊЕ i s 
= бит É. y J) E у ПН 28 
па ен БАЗЕ | SER L s ән ти | Т s6mm h Sht 
ЭЕ ПИЛЕ 冲 制 ,效率 高 ,质量 好 ,冲压 噪声 小 ， 
续 冲 裁 模 ааа карата В а равии 
凸 模 导向 , 见 图 7-18 6 ананы 
通常 采用 滑动 导向 导 柱 模 架 , 配 有 完善 | ва 0,5 ~10mm 的 薄板 .中 厚 
ЕТТЕ! 
@ Қаналы ЗЕНИТ ЛІГІН 
па 泛 的 连续 冲 裁 模 结构 形式 , 见 图 7-19 度 可 达 ти 
除 采用 滑动 导向 导 柱 模 架 外 ,也 可 使 | 适 于 ;<3mm 薄 料 中 小 型 平板 .高 
НІ 
@ | НН | ар n ЗЕН ЖАННЫН | 精度 冲 裁 件 的 冲 制 ,冲压 精度 可 


连续 冲 裁 模 


板 和 完善 的 送料 定位 装置 , 见 图 7-20 


ЈА IT10 


普通 全 钢 冲 模 的 类 型 
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主要 结构 特征 


НЕЙ ЖЕН 
导 板 式 连续 冲 裁 模 


根据 冲 裁 件 要 求 冲压 精度 ,分别 选用 
请 动 导 癌 导 柱 模 架 和 滚动 导 问 滚珠 导 柱 
пе ,但 更 多 设计 为 上 模 座 、 导 板 ` 凹 模 
( 板 ) 都 用 同一 组 导向 导 柱 结构 ,或 在 导 
板 上 加 小 导 柱 ,构成 第 二 导向 系统 ,提高 
导向 精度 , 见 图 7-21 


用 于 1 为 0.2 ~1mm ЖШ 
料 冲 裁 件 的 高 精度 冲 制 , 冲 压 精 度 可 
达 IT9 


无 导 问 固定 缉 料 连 
续 复 合 模 


加 定名 料 导 板式 连 
续 复 合 模 


除 含有 各 种 冲 裁 分 离 作业 的 一 个 或 几 
个 工 步 外 ,还 含有 一 个 或 几 个 任何 变形 
作业 成 形 工 步 的 连续 模 与 含有 复合 冲 裁 
及 复合 冲压 工 步 的 连续 模 均 称 为 连续 复 


合 模 


APR 28 ,无 导 癌 装置 ,但 装 有 固定 全 料 
( 导 ) 板 和 送料 定位 装置 


用 七 层 模 板 合 装 构 成 的 固定 凶 料 导 板 
模 , 依 靠 导 板 导 癌 , 冲压 精度 高 , 见 图 
7-22 


考虑 分 离 与 变形 作业 的 复合 冲压 ， 
也 兼顾 同一 工 位 上 的 多 工 步 复 合 
动作 


ЈЕР mm 的 中 小 型 .形状 简单 
的 拉 深 件 .弯曲 件 . 翻 边 件 的 冲 制 ,一 
般 工 位 数 为 2 ~3 个 ,冲压 精度 低 , 约 
为 IT]4 


用 于 仪表 无线电 及 电子 元 带 件 等 


小 型 成 形 零 件 的 冲 制 ,冲压 精度 
为 IT11 


YP AE PA ZE ЕНІ 
连续 复合 模 


ЖНЖ ЕНІ 
连续 复合 模 


£ >&W 5) SP In] Sp RE E 28 , Bu |w] ЖЕҢ! 
料 板 和 完善 的 送料 定位 系统 , 见 图 7-23 


除 经 党 使 用 滑动 导向 导 柱 模 架 外 ,有 
时 也 使 用 深 动 导向 深 珠 模 架 , 配 弹 压 纯 
料 板 和 完善 的 送料 定位 系统 。 篆 因 冲 压 
形状 或 要 求 差异 ,设计 各 种 非 标 结构 形 
式 , 风 图 7-24 


广泛 用 于 1<3mm 的 中 小 型 立体 成 
形 冲 压 件 的 一 模 成 形 连 续 冲 制 ,冲压 
精度 为 IT11 


广泛 用 于 1<1mm 注 料 .高 精度 立 
体 成 形 件 的 一 模 成 形 冲 制 ,冲压 精度 
可 达 ІТІ0 


НЕЙ ЛЕНІ 
导 板 式 连续 复合 模 


多 采用 滑动 导 癌 导 柱 模 架 ,也 采用 深 
动 导向 滚珠 导 柱 模 架 ,部 配 弹 压 凶 料 板 
和 完善 的 送料 定位 系统 , 番 料 板 也 是 吓 
模 导 板 并 挂 装 在 模 架 导 柱 上 


用 于 上 为 0.2~1lmm 中 小 型 薄 料 与 
超 薄 料 立 体 成 形 件 的 冲 制 ,冲压 精度 
可 达 119 


复合 模 ( 单 工 位 复 
АЖ) 


在 压力 机 的 一 次 行程 中 ,在 冲模 的 唯 
一 工 位 上 完成 两 个 及 两 个 以 上 冲压 工 步 


冲 裁 式 复合 模 ( 复 
合 冲 裁 模 ) 


采用 滑动 导向 导 柱 模 架 ,少数 使 用 滚 
РЕНИН, ШЕ КБ 
Норд ИШЕ ЗЫ Es Д 8] 282 zÑ РМ Pl 
结构 形式 , 见 图 7-26 


用 于 1<3mm 薄 料 、 中 小 型 平板 冲 
裁 件 的 冲 制 。 冲 压 精 度 较 高 ,可 
达 IT9 


构成 零 部 件 、 采 用 模 架 形式 及 整体 结 


综合 式 复 合 模 ( 复 
合成 形 模 ) 


构 形式 与 复合 冲 裁 模 类 似 , 也 有 顺 闭 与 
倒闭 两 种 结构 形式 ,但 倒 装 式 结 构 使 用 
Еј — „ЊЕ 7-27 


用 于 :<3mm 薄 料 、 中 小 型 立体 成 
形 件 的 复合 冲压 


精 冲 模 


含 不 同 精神 工艺 ,使 用 不 同 设备 


普通 全 钢 冲 模 的 类 型 


Де T s = НА 


主要 结构 特征 


Н ж 


2) 


普通 压力 机 用 精 
冲模 


Эе те ЖЫ 


简易 精 冲 模 


专用 精 冲 压力 机 用 
精 冲模 


在 普通 压力 机 上 进行 各 种 精 冲 工艺 
作业 


用 1 级 高 精度 滑动 导 回 导 柱 模 架 或 
ОТЕЛЕ Të В Sp |p] Të PKR Sp RE ЯН, Щ 
e JJ HI E |, КЕНИ C = (0. 05 ~ 
0.1)%t, 冲 切 普 通 冲 裁 毛 坯 ,获取 光洁 
平 直 冲 切面 。 可 采用 落 料 -整修 的 复合 
冲 裁 结构 , 凸 模 不 变 且 只 起 推动 作用 ,而 
冲模 必须 是 整修 专用 四 模 或 沙 料 ,整修 
MWEC WE ЖЕЛ, L 7-28 


用 高 精度 . 增 厚 模 座 的 加 强 型 滑动 导 
Гер МРЉЕ ЛУ ІН ІШІ 2) ПІН 
等 多 种 方法 ,对 板 料 进行 光洁 冲 裁 ( 落 
料 或 冲 孔 ) ,包括 圆 角 为 口 光洁 冲 裁 、 负 
间 际 光洁 冲 裁 \ 人 台阶 式 凸 模 精 冲 孔 、 无 毛 
刺 冲 裁 . 挤 压 光 洁 剖 裁 等 。 这 类 冲模 多 
为 单 冲模 结构 , 见 图 7-29 


普通 压力 机 进行 强力 齿 圈 压板 精 剖 
(FB ЖЫН) „Хр УН Ор), 
FF FR 28: 59 ИТ ЛА В Ва 2 СЛ РА ГАР 
冲 裁 和 单 工 位 复合 冲 裁 结构 ,但 原本 用 
三 动 精 冲 机 , 改 用 单 动 普通 压力 机 ,需要 
增加 的 多 向 动力 ,通过 设计 三 动 冲 模 И 
压 模 架 或 男 加 动力 源 解 决 。 简 易 精 冲模 
ЖОЛАҚ М ІН АЛА А? Ж, ЖҮНІ 
板 改 为 凸 模 导 板 并 加 入 V 形 齿 圈 , 用 碟 
ЖӘНЕ ША Ж. 项 件 , 用 液压 模 
мил ЖОН, Л.Е 7-30 


在 专用 三 动 NC 或 CNC 精 冲 机 上 , 进 
行 FB 精 冲 .OD 精 冲 及 其 他 精 冲 工艺 


各 种 材料 精 冲 件 的 精 冲 加 工 


用 于 1 二 1mm 中 厚 板 、 厚 板 冲 裁 件 
的 整修 ,取代 切 前 加 工 


用 于 1 二 1mm 平板 冲 裁 件 的 精 冲 
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精 冲 料 厚 1 为 0.5 ~ бит 的 平板 小 
型 精 冲 件 


FB 精 冲模 


ОР 精 冲模 


哩 有 固定 是 模式 与 活动 凸 模式 两 种 结 
构 形 式 ,但 都 与 普通 冲压 倒闭 式 复合 模 
结构 类 似 ,多 进行 复合 冲 裁 , 见 图 7-31 


与 其 他 精 冲 方法 不 同 , OD 精 冲模 采 
用 上 、 下 对 应 的 成 对 四 模 , 利 用 平面 切 前 
原理 , 按 设 定 程序 依次 完成 冲 切 , 凹 模 丸 
口 有 小 圆 角 ,采用 0.01 ~0.03mm 冲 切 
ІН, n] wh ЈЕ ЕН, , 见 图 7-32 


汽车 \ 仪 表 、 电 子 等 产品 制造 业已 
普及 FB 精 冲 技术 


复杂 形状 工件 制 模 困难 
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1 一 标准 压 环 2 一 压 机 下 工作 台 3 一 转动 杆 4 一 下 模 座 ”5 一 凹 模 6—8 


图 7-31 


9 一 压 机 上 工作 台 ”10 一 液压 活塞 
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ІН 7-52 ”对 向 四 模 精 冲模 
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7.7 单 工 位 多 工 步 复合 模 典 型 结构 
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我 国 业界 习惯 上 所 说 的 复合 模 束 是 单 工 位 多 工 步 复 合 模 。 这 类 复合 模 大 多 用 于 1=< 


184 ЕЕ T S ЕР НА 


3mm ВУК В АМЕ НІН ЖЕУ. В ТУК Ge ah ЈЕ та, (ЕЈ Ж МЕ 2 PE 
远 不 如 连续 模 。 复 合 模 与 连续 模 的 技术 经 济 效益 对 比 见 表 7-8。 


表 7-8 复合 模 与 连续 模 的 技术 经 济 效益 对 比 


对 比 项 目 复合 模 ( 见 图 7-25) 连续 模 ( 见 图 7-19 ~ 图 7-24) 
综合 评价 好 一 般 
冲压 件 尺寸 精度 IT9 ~ IT11 1110 ~ 17113 
Би и 工件 平整 ,平面 度 、 同 轴 度 、 对 | ， 工 件 不 太平 整 ,有 时 要 校 平 , 平 面 度 、 同 
ом 称 度 ,位置 度 偏差 小 轴 度 .对 称 度 .位 置 度 误差 较 大 
冲 裁 料 厚 t/mm 0.2 ~6,t,,.=10 
s: верена Ни 
工 范围 ` 
可 完成 冲压 工序 
一 般 不 限 
( 步 ) 数 
工件 及 冲 孔 废料 多 从 模 下 推出 并 落 入 
模 上 出 件 , 生 产 效 率 低 压力 机 工作 人 台 下 的 工件 箱 中 ,可 连续 冲 
压 , 生 产 效率 高 
司 冲压 工件 ,生产 条 н], Е 
и 相同 冲压 工件 ,生产 条 件 相同 ,连续 模 
ба ла UU 的 刃 磨 寿命 和 使 用 寿命 都 高 于 复合 模 
低 于 连续 模 
грана 出 件 和 清除 废料 要 用 手工 或 工 
工件 与 废料 自动 出 模 , 送 料 也 在 模具 工 
术 功能 操作 安全 性 只, 而 且 都 在 模具 工作 区 内 进行 ,| и ps е 
操作 安全 性 差 ә 
可 以 进行 常 速 和 高 速 冲压 ,推荐 的 安全 
能 讲 行 言 一; Е. Ë == ұң 222 
适应 高 速 冲压 的 2... 冲压 速度 : 板 裁 条 料 „ЕТ ВЕЗЕ < 60 ~ 100 
可 能 性 122. ~ | IK min; НЕН ЗЕЙ < 200 ~ 400 次 / 
Í Ë min ; 卷 料 全 自动 送 进 > 800 次 /min 
调 校 与 试 模 比较 复杂 ,但 难度 不 太 大 要 求 技术 高 ,难度 大 
相同 冲压 件 用 复合 模 结构 比 连 | ”相同 冲压 件 的 连续 模 结构 要 简 单 , 但 复 
ПОРТИТ 续 模 复杂 ,尤其 2 ~4 工 步 的 复合 | 杂 形 状 冲 压 件 多 工 位 连续 冲压 一 模 成 形 
冲模 结构 复杂 程度 | | 12. - | 
模 , 当 冲压 工 步 超过 4 个 ,复合 模 | 的 连续 模 结构 复杂 ,但 大 多 超过 4 ~ 5 T. 
就 较 难 冲 制 位 ,这 类 冲压 件 单 工 位 复合 模 不 能 冲 制 
对 料 宽 要 求 不 高 ,送料 进 距 的 | ”对 入 模 条 . 带 . 卷 料 宽度 公差 要 求 很 严 : 
对 原材料 要 求 — | 偏差 不 影响 冲压 精度 ,甚至 可 用 | 送料 进 距 偏差 影响 冲压 精度 , 故 用 送料 定 
技术 经 边 角 余 料 冲压 位 系统 从 严 控制 
济 效益 


比 具 有 相当 工艺 技术 功能 的 连 | 一般 情 况 下 , 比 相同 冲压 件 用 复合 模 制 
续 模 制造 及 修理 费用 都 高 造 与 修理 费 稍 低 


几 个 工 步 复 合 在 一 个 工 位 上 , | ”在 相同 冲压 件 与 相当 条 件 下 , 比 复合 模 
模具 制造 与 修理 难 | 制造 精度 要 求 高 ,通常 为 IT8 级 | 制造 与 修理 难度 小 一 些 ,但 多 工 位 、 冲 制 
易 程 度 甚至 更 高 ,修理 难度 也 较 大 ,制造 | 复杂 冲压 件 时 ,连续 模 制 造 与 修理 要 求 

与 修理 ,技术 要 求 高 高 ,难度 大 


Па Де 
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复合 模 的 结构 类 型 
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通常 所 说 的 复合 模 是 指 在 唯一 工 位 上 进行 两 个 或 两 个 以 上 工 步 复 合 冲压 的 单 工 位 多 
工 步 冲压 的 冲模 。 实 际 上 ， 多 工 位 连续 式 复合 模 也 是 在 线 常用 的 一 种 复合 模 ， 称 连续 式 


аж. 


МЕ т ЕТ, ЕА КЕ БРЕМЕ (ЛЛ) лез HI 8 ЖЕЉИ 


жк ЕЕ (М) ААА K А, 


ЈЕ (ЛЛ) ла (М) ZG J 2 EQ ЖЕЛ, 


38 7-9, 
表 7-9 СЕ (ІШ) 装 与 倒 (Б) 装 结构 复合 模 比较 
比较 项 目 正 ( 顺 ) 装 结构 倒 ( 反 ) 装 结构 
例 图 ( 见 图 7-25a .图 11-20) ( 见 图 7-25b) 
өгізге 落 料 凸 模 在 上 模 在 下 模 
件 安装 кама 在 下 模 在 上 模 
ЯЫ 在 上 模 在 下 模 
尺寸 精度 IT9 1110 IT9 1110 
[ЕЦ 
同 轴 度 .位 置 度 好 好 
Б 采用 顶板 、 顶 杆 , 自 安装 在 上 模 的 
采用 弹 顶 器 , 自 凹 模 内 顶 出 到 模具 
出 件 方式 жина А РИЧИ ИРА орнат ЕЕЕ 
工作 面 上 出 件 
出 件 
压力 机 回程 时 ,废料 从 上 西 四 模 内 推 | ”废料 在 西 凹 模 内 积聚 到 一 定 程度 ， 
冲 孔 废料 排除 方式 出 ,或 从 落 料 丁 模 侧 孔 推出 ,废料 不 在 | 便 从 凹 模 漏 料 孔 排除 ,或 从 排出 模 


ШЕ ру ЖА 


I) F 


凸凹 模 受 力 情 况 及 
壁 厚 对 比 


操作 安全 性 


生产 率 


废料 不 在 凸 四 模 内 积存 ,减少 了 内 
孔 废 料 胀 力 , 故 其 壁 厚 可 更 小 。 推 荐 
Пу Ш В ЛАВЕ ЈЕ р> 1.351 > 0. 5пша, 
г ЈЕ ЛЕЖЕ ЈЕ 


由 于 内 孔 废 料 与 冲压 件 都 落 在 模具 
工作 面 上 ,操作 不 方便 ,也 不 安全 


废料 和 工件 均 从 模具 工作 面 旬 下 ， 
推出 模具 较 慢 ,或 需 重复 动作 , 故 生产 
率 较 低 


适用 于 薄板 冲压 及 平面 度 要求 较 高 


的 平板 冲 裁 件 ,推荐 使 用 料 厚 范 轩 :! 


=0.1 ~3mm 或 更 厚 一 些 


由 于 废料 在 凸凹 模 内 聚积 要 承受 
ВЕКА „па В Bë ЈЕ ВЕ Л, ЖЕ 
ТЕЬ. > (2.5 ~2.8):>0.3тт 


废料 从 模 下 排出 ,冲压 件 在 模 上 可 
пазара ЕН, ТЕЛЕ, Ве 
安全 


可 目 动 推 件 与 拨 件 出 模 ,能 不 间断 
冲压 , 故 生 产 率 高 


冲压 件 平面 度 要 求 不 高 ,凸凹 模 强 
度 足 够 时 采用 ,推荐 使 用 料 厚 范 围 : 


上 >0.4~3mm3;i С от 
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7.7.2 多 工 位 连续 式 复合 模 及 其 结构 特点 


绪 合 单 工 位 复合 模 和 多 工 位 连续 模 的 结构 特点 发 展 而 来 的 多 工 位 连续 式 复合 棕 ， 菲 
有 两 类 冲模 的 优点 ， 因 而 应 用 日 益 广 泛 。 尤 其 在 形状 复杂 的 立体 形 冲 压 件 生产 中 广 为 采 
用 ， 它 拓宽 了 多 工 位 连续 模 的 使 用 范围 。 

连续 复合 模 与 综合 式 复 合 模 的 对 比 见 表 7-10。 


表 7-10 ”连续 式 复合 模 与 综合 式 复 合 模 的 对 比 
对 比 项 目 多 工 位 连续 式 复 合 模 单 工 位 综合 式 复合 模 备注 
工 位 数 / 个 三 2 ,多 则 不 限 1 ( 见 图 7-27) 
3 ~4 个 工 步 较 多 ,5 个 工 
1 БЕСІ 2 ~ -- 
可 冲压 工 步 数 不 限 ЈЕ ЕЕЕ 
顺 装 与 倒 装 两 种 结构 形 模 上 出 件 效 率 要 
结构 形式 上 顺 装 结构 , 漏 件 出 模 
构 形 式 顺 装 结构 , 漏 件 出 模 ЧИТ" Е 
и НИН хе корса еве | ХАЛЫН ЛЕН ЖЕ НІ ЖІ, 
+ Ж, ЕВЕ, ЛЕ АЈ ЖЕ И] у ЖЕН ESC АОК 
АА 推卸 系统 有 对 细 长 凸 模 导 向 作用 , 冲 | ЛЕНІ ӨШ БАРЕ H TE 一 
压 件 大 多 由 凸 模 从 模 孔 推出 | ЯН ИИ ЛА ТТ ТАН, ЛЕ 
漏 件 出 模 上 出 件 
简单 ,要 求 不 高 ,构成 模式 
定位 系统 复杂 ,要 求 商 ,构成 模式 多 | ТНИХ - 
整体 结构 松散 .庞大 КЕНИ) — 
除 金属 薄板 、 条 、 带 、 卷 料 
ЕР 以 金属 薄板 、 条 、 带 、 卷 料 | 之 外 ,还 可 冲 制 皮革 、 人 造 仅 考 虑 可 冲压 成 
为 主 革 橡胶 、 纸 板 、 毛 息 , 以 及 其 | 形 材 料 
他 非 金 属 材 料 
08 可 冲压 上 =0.2 ~ 4. 75; # 可 冲压 上 =0.05 ~3.0; 推 按 可 冲压 成 形 料 
Шай ЖН11-0.6-2.0%,,<6.0 | ЖНЫ1-0.2-2.0%,, <3.0 | JE iF 
最 大 送料 进 距 
т 120 ~ 150 > 250 == 
Ее S а mm 
2, 
ы 冲压 精度 IT -一般 为 10 ~13 10-11 = 
功 冲压 零件 形 位 精度 一 般 好 — 
На 
生产 效率 Іш — ЈЕ uk ВЕЈК = 
较 好 ,冲压 速度 可 适应 400 较 差 ,冲压 速度 不 宜 超 过 
高 速 冲 压 功能 次 /min 以 上 ,高 达 800 次 /| 80 次 /min, 手 工 出 件 应 小 于 Е 2 
тіп, 目前 最 高 达 1200 次 /min | 40 次 /min 
Re 好 ,送料 在 模 外 , 手 不 能 进 用 手工 送料 和 出 件 , 不 Е 
生产 安全 人 性。 |, әнтек 安全 
机 械 化 与 自动 化 的 
适 应 性 ГЛП — 
适应 能 力 适应 性 强 不 适应 


187 


Тан L DH ЕН 
z 160 НЕ БИН 2 ЗС 1 


ЕНІН 
Га sc ° t РАМЕ А зе 


в и 


БАЈО ва зе СНОН 
ВАРНЕ Ит Ia! x 
W РЕША 


Ji Sk ae МУ a 
ЕС ын Ез yay [nl Il Fx ЖҮЗН ГГ Р В е тва B ЖӨНДЕ ЖЕН НИН ЛЕГЕН Bir те Ty 


ЗА ВЕНЕ АУС НИ 

тај ДЕ u [i Е З 
САН ТАИ 
W RE HC] [Hl 15, 
s Де 1 [6 B£ il 


узезн мина 
на З Э u еи пе E( Z Y ае С [6 Ан е fl [3 4 ЗА B t Hí 
мз 
Е 5752 зде Пе У 
РА ысы зам ду пи aE паланка 
су нувижаи а ЕУ РЕН вата 
Ў МЕЛЕРІ 


СН) PKH Е ВЯ 
ви ~ 911 У [u Р 
МОЖЕ r таак тт 
Р, 
ІТ Е А СЕ ИЗ 


ци ВСЕ ПА ПТ З НА [ИН 1%(1'0~ 6070) = 2 сі еър НЕ Hí 


ша 314 пн же ота ет; 
ПРЕНЕТЕ ИЕ ЈЕ НЕН W [6 н 34 3: ІТ Px ° 50 u H А ВЕЗА ЧЕН З ЛА С ЗЕ ВЕДЕ НС 


ЖЕ С) АИ жени Жив Ти | 


Пе < T së + Ç БИЛ “пе ЗЕН 1174 Е 


шта 0 
< Dy Í w Hk Il [И и ° 22 
ОГ ~ AL М 


СЕ H SM g а aH КИ ° El 
ХУ ЕН ЕК МЕНІҢ 


(08-1 
МЕТО: Hy а [al 


15! 8[ 
шті 00у | НЕМ У л) Ва шшс 08 
ЕСЕН зе ге в ои | ~ 170 EH [6 38 H И ЪФ 
ЕТЕ F Ní [n] ОК 2 КУК Е: КИ sk H fr ІН 
ра ЕТ ЕЕ КИРО 


Раат 01 
ПО НЕ e H 


(60-1 
мм) 26 d HL C 


ш 70 


(82-1 ММ) 4) # 


(п-и) Ват T = =+ Ç ЕНУ “ез Не и By 


872 


= РАТ И 
МИИ Г а на аншы ° P 28 38 1 пе 86 H шини 2 1 (6 66 2 у 5 шамы 


ГЕ = НА 


Еч: Е 25 Жан БЕЕН НОЖ ЧЕ" ДЕМ 2 Н рат 40 ЕУ 


нм 
«ЕМЕС ми + + H 
ЗНАНА Ке ТА 


1 БА H 2 ВН) ° 19 l ВИП u Ін ҮЙ [8 2070 ~ тоож ° ВИШУ (сє-1 ММ) (ао) 
па А (y ДУН ПІН ҰШ МО А КАТ НС ПНА АНЕ В Il ІК 


а 
СЕ па We АЫ 
~ . ‹ + Ги ВИА 
ПОЛ W Ur Венето УИЧ Чт Oo 9 口 ври АСЕН ри 
НЕ ПАН | Соу qamun у ИА ССО ПОСЕ ы 
sC а МАСА B. — 、 “| оржжваения кв жено 
пра U АЕ A ви - оц s | j ин ЊЕ фи 


Е [и] ЕО ае а E W АС 1⁄4 [H 


s hl Bi Nt 
H fr Wa bH B МАГА Hí 


188 


Жан 35 ШІЛ Yl (I£€-¿ BI) 
Нан М 1 % ç `0 = Y4 а ЖЕНИ А 5 ИЕ НП о bH УК АЕ [8] У Hí (84) ИН w 
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в и жже 1 (42) ща Wr R Ya u Si ңі Жив Ти 


第 8 2. НА ЗА. 


x K SERI ЕЛЕР ИБН ЖАНТ) ИН ЖІНІ, чешме, МИКА РТ. 
(ИЕ, ЖИЕН НАЗЫ Lok Е Z У SP 8 ХЕ BJ ВЕК ОАЫ Ы ЖАК ГО (BL OM E ZS 
级 以 上 ) 实施 并 完成 的 。 而 无 论 专职 调整 工 或 技术 熟练 的 高 级 冲压 工 部 是 从 普通 冲压 
工 中 挑选 并 逐步 培养 出 来 的 。 因 此 ， 冲 模 的 安 猴 、 调 试 及 试 冲 以 及 相关 技术 内 容 ， 是 冲 
压 工 提升 技术 水 平 必 须 首 移 要 车 握 的 。 


81 => АНЕ 


8.11 接受 生产 任务 


接收 生产 任务 书 〈 单 ) 及 附带 的 冲压 件 图 样 、 冲 压 工艺 过 程 卡 等 成 套 工 艺 文 件 ， 
可 以 从 中 收集 并 了 解 到 冲压 件 形状 、 尺 寸 及 要 达到 的 尺寸 与 几何 精度 ， 从 中 还 可 以 明确 
安装 、 调 试 冲模 的 最 终日 标 ， 即 冲模 冲 出 合格 冲压 件 的 要 求 。 

从 冲压 件 的 冲压 工艺 过 程 中 可 以 知道 ， 冲 压 件 的 冲压 用 材料 牌号 、 类 型 、 要 求 入 模 
尺寸 和 毛坯 形状 与 尺寸 以 及 排 样 方式 、 搭 边沿 边 尺 寸 ， 为 检验 冲压 用 料 提 供 依 据 。 从 工 
艺 过 程 卡 上 还 可 以 看 出 ， 工 艺 要 求 使 用 的 冲压 设备 型 号 、 吨 位 以 及 有 关 技 术 参 数 。 依 照 
冲压 工艺 过 程 卡 和 生产 任务 单 便 可 按 企业 相关 规定 ， 从 材料 库 或 材料 供应 组 领取 合格 材 
料 ， 或 从 半成品 库 领 取 转 序 加 工 的 半成品 ， 进 行 生 产 准 备 。 

根据 冲压 过 程 卡 所 示 冲 压 工艺 作业 工序 及 冲模 编号 从 模具 库 领 取 冲 模 ， 准 备 安装 、 
调试 。 


8.1.2 Еб 


ЖҚ ЕЕ ЖНЖ ТИЕ ИӘ ТІН. А ШЕНІ ES 
ии 人 吉 构 的 特点 外 ， 应 对 其 工艺 过 程 卡 上 所 示 工 艺 过 
程 、 模 具 图 样 以 及 给 出 的 排 样 图 进行 很 好 的 了 解 ， 吃 透 冲 压 工 序 及 各 工序 的 冲压 工 步 ， 
找 出 冲压 难点 和 调试 要 领 ， 并 预见 可 能 出 现 的 问题 ,为 安装 、 调 试 冲模 打下 坚实 的 
基础 。 


8.1.3 熟悉 在 线 压 力 机 类 型 及 主要 技术 规格 

冲压 设备 ， 主 要 是 板 料 冲 压 用 各 种 压力 机 ， 特 别 是 机 械 压 力 机 。 国 产 机 械 压力 机 的 
机 型 、 系 列 和 规格 详 见 第 4 章 。 

冲压 常用 的 冲压 设备 是 压力 机 。 其 中 ， 绝 大 多 数 使 用 通用 标准 型 号 系列 的 机 械 压 力 
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机 ， 也 有 使 用 液压 机 的 ， 但 从 在 线 保 有 量 来 看 ， 冲 压 用 液压 机 为 数 很 少 。 在 普遍 广泛 采 
用 的 机 械 压 力 机 中 ， 从 其 机 架 结 构 形 式 上 分 类 ， 主 要 有 C 形 机 架 开 式 压 力 机 、0 形 机 架 
闭 式 压力 机 两 类 。C 形 机 架 开 式 压 力 机 国产 的 公称 压力 为 40 ~ 4000kN， 都 是 中 小 吨 
位 压力 机 ， 适合 中 型 和 小 型 冲压 件 冲 制 。 而 0 形 机 架 闭 式 压力 机 国产 的 公称 压力 为 
1600 ~40000kKN ， 多 为 大 中 型 吨位 压力 机 ， 适 合 大 型 冲压 件 ， 如 汽车 履 盖 件 的 冲 制 。 

开 式 压力 机 在 线 采 用 ( 依 保有 量 多 少 为 序 ) 的 有 Ј23 系列 及 其 改 型 与 改进 设计 的 派 
生 型 号 开 式 双 柱 可 倾 压 力 机 、J21 系列 及 其 改 型 与 改进 设计 的 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 、 
ЛІ 系列 及 其 改 型 与 改进 设计 的 单 柱 固定 台 开 式 单 柱 偏心 压力 机 、J12 系列 开 式 活动 台 
偏心 压力 机 。 

机 械 压 力 机 的 技术 参数 很 多 ， 都 标 印 在 设备 的 锦 牌 上 。 其 中 与 冲压 工艺 有 直接 关系 
的 参数 有 如 下 一 些 。 

1. 公称 压力 

压力 机 的 公称 压力 ， 又 称 额 定 压力 或 名 义 压力 ， 是 指 滑 块 上 距离 下 死 点 上 某 一 个 特定 
Ва (此 特定 距离 称 为 公称 压力 行程 S.) ， 或 昌 柄 旋转 到 距 下 死 点 前 某 一 特定 角度 (此 
特定 角度 称 为 公称 压力 角 a;)， 压 力 机 允许 的 最 大 作用 力 ， 代 号 为 Fw， 单位 为 kN。 

2. 滑 块 行程 

曲柄 压力 机 的 行程 是 指 滑 块 从 上 死 点 到 下 死 点 所 经 过 的 距离 。 行 程 等 于 曲柄 半径 的 
两 倍 。 代 号 5, ju Н mm. 

3. 滑 块 的 行程 次 数 

滑 块 的 行程 次 数 是 指 滑 块 每 分 钟 运行 的 行程 次 数 〈 滑 块 从 上 死 点 到 下 死 点 、 然 后 
再 回 到 上 死 点 称 为 一 次 行程 )。 代 号 为 n， 单 位 和 常用 次 /分 或 r/min。 

4. 最 大 闭合 高 度 

最 大 闭合 高 度 是 指 闭 合 高 度 调节 装置 把 滑 块 调整 至 最 上 位 置 ， 且 滑 块 位 于 下 死 点 
时 ， 滑 块 下 平面 距离 工作 台 上 平面 的 高 度 ， 代 号 为 H,,， 单位 为 mm。 

5. 最 大 装 模 高 度 

最 大 闭合 高 度 是 指 闭 合 高 度 调节 装置 把 滑 块 调整 到 最 上 位 置 ， 且 滑 块 位 于 下 死 点 
时 ， 清 块 下 平面 距离 工作 人 台 板 〈 主 垫 板 ) БИЈЕ, КУН, ҢМУЖ mm. 

6. 闭合 高 度 调 节 量 

闭合 高 度 调 节 量 是 闭合 高 度 从 最 大 到 最 小 可 以 调节 的 范围 ， 代 号 为 ДА, 0 
为 mm。 

7. 工作 台 尺 寸 和 滑 块 尺寸 

工作 台 尺 寸 和 滑 块 尺寸 是 指 工 作 台 和 滑 块 前 后 乘 上 左右 尺寸 的 大 小 ， 单 位 mm。 

8. 公称 压力 行程 

公称 压力 行程 滑 块 距 下 死 点 之 上 产生 公称 压力 的 距离 ， 代 号 S;， 单 位 mm。 现 在 我 
国生 产 的 一 般 用 途 的 压力 机 一 般 取 S, =13mm。 

冲压 工艺 卡 都 规定 了 使 用 压力 机 型 号 规格 及 在 线 设备 代号 ， 以 上 这 些 技 术 参 数 均 可 
在 压力 机 立柱 外 侧 铭 牌 上 及 使 用 说 明 书 上 查 到 。 
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8.1.4 选用 压力 机 及 安 狂 冲模 须知 


安 凌 冲模 时 ， 前 先 要 熟悉 冲模 的 主要 技术 参数 ， 包 括 冲 模 闭 合 高 度 h、 冲 裁 料 帘 B 
与 料 厚 1、 间隙 ce、 冲 压力 Fw 、 冲 压 功 、 冲 模 外 形 尺寸 等 。 在 安装 调试 冲模 时 ， 首 先 
要 调 校 使 压力 机 与 冲模 相关 技术 参数 相 匹 配 。 

选用 机 械 压力 机 应 考虑 如 下 间 题 : 

1) 压力 机 的 类 型 、 工 艺 适应 性 、 使 用 范围 。 根 据 冲 压 工艺 过 程 卡 给 定 的 压力 机 型 
号、 规格 ,结合 冲压 件 图 样 或 实物 样 件 ， 确 定 在 线 现 有 机 械 压 力 机 中 最 适合 的 一 台 。 对 
照 表 4-3 ~ k 4-5 和 表 4-22， 针 对 冲压 件 图 样 ， 可 方便 而 准确 的 确定 机 械 压力 机 类 型 、 
公称 压力 、 吨 位 。 

2) 机 械 压力 机 吨位 及 力 能 消耗 。 根 据 冲 压 件 的 形状 和 尺寸 及 其 材料 与 力学 性 能 
计算 出 冲压 力 、 冲 压 功 。 

3) 机 械 压力 机 的 滑 块 底面 尺寸 和 工作 台 太 寸 能 满足 夹 紧 模具 的 要 求 。 上 模 座 的 平 
面 尺寸 ,不 应 超过 滑 块 研 面 尺寸 。 模 柄 六 入 滑 块 模 柄 和 孔 中 ， 最 好 不 需 再 加 守 侄 。 

下 模 座 的 平面 尺寸 应 小 于 工作 台 上 垫 板 尺寸 并 留 足 固定 下 模 座 所 需 的 位 置 。 工 作 台 
热 板 或 工作 台中 了 筷 源 料 孔 小 于 欲 源 凶 上 废料 或 工件 时 ， 应 采取 出 料 (出 件 ) 措施 。 

4) 压力 机 的 闭合 高 度 、 滑 块 行程 与 冲模 匹配 。 选 定 压 力 机 的 合适 闭合 高 度 可 按照 
冲模 闭合 高 度 调整 ， 以 便 安装 冲模 。 

压力 机 的 闭合 高 度 是 其 滑 块 在 行程 的 下 死 点 时 ， 由 压力 机 工作 台面 到 滑 块 底面 间 的 
距离 。 由 于 压力 机 的 连 杆 长 度 可 以 调整 ， 故 分 为 最 大 闭合 ee i i писа 

压力 机 的 最 大 闭合 高 度 系 指 当 压力 机 连 杆 长 度 调 至 最 小 时 的 财 合 。 压 力 机 的 最 
小 团 合 高 度 系 指 当 压力 机 连 丁 长 度 调 至 最 大 时 的 闭合 高 度 。 

压力 机 的 闭合 高 度 与 模具 的 闭合 高 度 的 关系 如 图 8-1 所 示 ， 其 关系 式 为 

(А. - В.) -S=h=>=(H - В.) + 10 (8-1) 
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图 8-1 冲模 与 选 定 机 械 压 力 机 高 度 尺 寸 匹 配 关 系 
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式 中 Hi, 一 一 压力 机 的 最 大 闭合 高 度 (mm); 
,一 一 压力 机 的 最 小 闭合 高 度 (шш); 
/一 一 压力 机 垫 板 厚度 (mm ) ; 
/一 一 模具 的 闭合 高 度 (mm ) 。 
当 模 具 的 闭合 高 度 小 于 压力 机 最 小 财 合 高 度 时 ， 可 在 压力 机 的 垫 板 上 再 加 垫 板 
使 用 。 
压力 机 根据 冲模 技术 参数 调 校 安装 完毕 ， 应 确保 模具 的 导向 部 分 不 脱 开 。 其 滑 块 行 
程 确保 导 柱 与 导 套 始终 不 脱离 ; МЕНЕ ІНЕ, ЛЕН ЖР ЕНУІ БЕЛЕ 
压 过 程 中 不 与 导 板 脱 开 。 


8.1.5 实际 操作 准备 


1. 安装 与 调试 冲模 的 洲 备 类 型 及 差别 

冲模 的 矿 才 大 小 、 质 量 轻 重 及 冲压 工艺 作业 性 质 等 的 不 同 ， 使 采用 的 安装 与 调试 冲 
模 的 方法 及 工具 各 有 特点 。 例 如 ,轿车 外 履 盖 件 冲压 生产 线 上 使 用 公称 压力 Кук = 
6000kN 的 多 连 杆 闭 式 四 点 机 械 压力 机 ,安装 调试 冲模 采用 移动 工作 台 ， 其 压力 机 工作 
台 为 半日 动 换 模 小 车 ; 上 、 下 模 采 用 电动 或 液压 夹 紧 装 置 快速 与 压力 机 连接 固定 ， 装 梗 
迅速 ， 固 定 牢 靠 ,， 调 校方 便 ; 一 般 在 单机 调整 后 再 全 生产 线 统一 运行 调试 。 而 在 中 小 型 
开 式 压力 机 上 安装 与 调试 冲模 ， 特 别 是 小 型 神 压 件 神 模 的 安装 与 调试 ， 对 调整 工 有 较 高 
拉 术 要 求 ， 尤 其 受 冲模 类 型 、 冲 模 结 构 复杂 程度 及 冲压 件 尺 寸 与 几何 精度 的 制约 与 影 
响 ， 溃 模 的 安 沪 与 调试 呈现 出 以 手工 作业 为 主 ， 途 调整 工 搁 术 和 经 验 进行 操作 的 特点 。 

上 述 两 种 冲模 安装 与 调试 方法 ， 具 有 典型 性 和 代表 性 。 大 型 冲模 安装 在 大 吨位 财 式 
压力 机 上 工作 ， 用 换 模 小 车 、 电 动 或 液压 夹 紧 闭 置 上 自动 夹 芭 ， 安 装 方 便 、 换 模 迅 速 H 
动 化 程度 高 ， 能 满足 冲压 生产 机 械 化 、 目 动 化 的 需要 。 小 型 冲模 多 安装 在 中 小 吨位 的 开 
式 压力 机 上 ， 除了 冲压 专门 零 部 件 生产 线 上 采用 快 换 模 架 的 冲模 外 ， 无 论 是 新 产品 试制 
用 冲压 件 小 批 试制 用 冲模 ， 还 是 大 量 生 产 用 冲模 ， 一 般 都 由 技术 见 练 经 验 丰 富 的 专职 调 
ЖТ ЕЛІ С 2). 

2. П З МЕ ЖЕ ЕЕ ЛЕ ЈА 3) 2E JR = 

ЖЕН УЛЕС ok a Ве АЕ J JJ Ж, БЕТА JJ КОКА ЖАЛА, SB A 
会 打 得 过 紧 而 断裂 ， 所 以 安安 和 调试 冲模 需要 力矩 扳手 。 根 据 压 力 机 工作 台 上 固定 冲模 
所 用 螺栓 螺母 的 标准 太 寸 ,配备 可 调 陈 或 定 值 式 力矩 扳手 。 所 有 调整 滑 块 连 杆 及 安装 、 
拆 季 和 固定 冲模 所 用 扳手 都 应 是 可 以 控制 并 显示 旋 拧 螺纹 力矩 的 扳手 ， 以 防止 螺钉 ЈЕ 
母 在 冲压 过 程 中 在 强力 冲击 振动 下 松 胶 ， 造 成 事故 。 

迄今 ， 剖 压 在 线 的 中 小 型 开 式 压力 机 ， 痢 是 用 螺杆 连接 滑 块 并 调节 滑 块 行程 下 死 点 
的 位 置 的 。 请 块 在 其 行 至 下 死 点 时 ,请 块 底面 中 压力 机 工作 台面 的 距离 就 是 压力 机 的 闭 
合 高 度 。 由 于 滑 英 连 杆 可 调 ， 故 使 压力 机 产生 最 大 闭合 高 度 和 最 小 财 合 高 度 。 因 为 压力 
机 的 闭合 高 度 决 定 了 允许 安装 冲模 的 财 合 高 度 ， 所 以 压力 机 的 闭合 高 度 是 设计 冲模 和 使 
用 冲模 一 个 重要 参数 。 
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8.2 шыжық 


8.2.1 Шая аа ЕНЕ 


冲压 生产 的 操作 十 分 简单 : ЈА 6 J 2 а 99 Л 227 50 Е JJ BL Ж-еЗні ЖЖ 
或 取 件 出 模 。 有 些 人 简单 冲 裁 模 ， 仪 需 连 续 送 料 ， Луи ИЯ БЕН А АВНЕ 2 8. 
手动 送料 冲压 生产 的 动作 ， 每 个 班 要 重复 数 干 次 甚至 上 万 次 ， 容易 使 操作 人 员 因 轻视 而 
МОВ, ЖЕЉА ВУ ВР НО АЯ L EPS, ӘЖ ВЈ Ки, ЕВЕ ФИН, 
发 生 人 里 伤害 事故 。 

冲模 正确 安装 到 工艺 指定 的 压力 机 工作 侣 上 ， 按 照 工 艺 过 程 卡 的 要 求 ， 用 合格 的 板 
料 、 条 料 、 带 料 、 片 料 或 冲压 半成品 ， 用 正确 的 操作 方法 ， 冲 出 合格 的 冲压 件 。 而 后 由 
调整 工交 给 冲压 工 (操作 工 ) 生产 。 调 整 工 要 在 操作 工 开始 生产 前 ， 向 冲压 工交 代 操 
作 要 点 及 注意 事项 ， 要 与 操作 工 共 同 完 成 10 ~20 件 的 冲 制 ， 没 有 问题 才 可 交接 。 

冲模 的 安装 和 调试 是 冲压 生产 的 关键 环节 ， 应 该 由 专职 调整 工 或 具有 相当 资质 的 高 
级 冲压 工 实 施 。 

由 于 冲模 的 为 庄 寿 命 与 使 用 寿命 、 操 作 安 全 和 冲压 件 质量 等 都 与 冲模 的 正确 安 疲 密 
切 相 关 。 故 着 手 安装 冲模 之 前 ， 必 须 将 压力 机 和 冲模 接 相 接触 的 面 探 拭 干 淆 ， 并 认真 检 
查 压力 机 的 技术 状态 ， 并 空 车 运转 5 ~ 10min， 检查 离合 带 、 制 劫 各、 点 动 行程 、 开 关 
Fe EH ДИВЕ то 

冲模 在 压力 机 上 的 安装 程序 与 方法 因 冲 模 结 构 而 异 。 如 果 是 敞开 式 单 工序 冲模 ， 应 
该 首先 将 上 模 固 定 在 压力 机 请 块 上 ， 根 据 上 醒 位 置 固定 下 模 。 


8.2.2 各 种 冲模 的 安 闭 程 序 及 方法 


1. 无 导向 单 工序 冲模 的 安装 程序 及 方法 

无 导 回 单 工序 冲模 如 图 8-2 ~ 图 8-6 所 示 ， 其 安装 程序 及 方法 如 下 : 

1) ВЕЛИК, L Ef; uk L Ef; ИК ЕЛШІ, НЕЕ, РОА АЕ Т А Л 
Ш, МУН ФИД, ДК ЕВЕ, МЕША МЕ, 

2) 在 冲模 上 、 下 模 之 间 夹 置 一 厚 约 10mm 的 硬木 板 (НІН ЛІМ), 将 
冲模 推 置 于 压力 机 工作 台面 或 工作 人 台 垫 板 上 ， 移 至 冲模 近似 工作 位 置 。 

3) 确认 冲压 件 和 冲 孔 废料 可 以 从 压力 机 合 面 中 心 漏 料 孔 中 漏 下 。 

4) 手 扳 压力 机 飞轮 或 利用 压力 机 的 滑 块 点 动 行 程 ， 使 滑 块 缓慢 降 至 下 死 点 ， 并 在 
滑 块 下 降 过 程 中 移动 冲模 ， 使 模 柄 插入 滑 块 的 模 柄 筷 中 。 

5) 调 方 压力 机 滑 块 连 杆 ， 使 滑 块 底面 与 冲模 上 座 顶 面 吻 合 无 缝 ， 接近 压力 机 的 闭 
合 高 度 。 

6) 用 便 橡 腕 锤 横 回 轻 击 下 模 座 ， 使 其 达到 压力 机 工作 台 正 中 位 置 ， 并 使 上 下 模 中 
心 近似 在 一 垂直 线 上 。 
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7) 51е КНМ, BUDE DR. ИЕ, Aro 

8) ЕН ЕЛ ЈУ АЈ И НИ ЈЕЛИ fu ЛЕ JR, ЖАПА F ЈА Dali j b Di ЈЕ I 
ІН ІН ҮЛТ ег ЕН, FLP А НЕ ЈЕ ЈЕ | НУЛИ 22. 

9) 扳 动 压力 机 飞轮 使 冲模 的 上 柑 回 程 上 升 能 取出 夹 在 上 下 模 之 间 的 木板 即 可 ， 而 
后 按 冲 檬 的 不 同 的 工艺 作业 性 质 ， 调 校 冲模 。 

10) 冲 裁 模 调 整 就 是 调整 如 图 8-2 和 图 8-3 所 示 的 凹 模 进 入 四 模 深 度 及 冲 裁 间 际 的 
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图 8-2 无 导向 单 工 序 冲 裁 模 
а). с), d) ХЕ ПР ЖЕ b) 无 导向 弹 压 种 料 单 工 友 冲 裁 模 
1 一 通用 下 模 座 ”2 一 凹 模 З— ЕН 4 一 凸 模 座 5 一 凸 模 6-ЖШЕ 
Е: МЪТА, B 为 两 种 结构 形式 。 
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均匀 性 。 此 时 ， 调整 滑 块 连 杆 ， 减 小 压力 机 闭 
ЖЕЛЕ, SEDE AA HER, ЖАЖЕ вее, 
接着 可 用 透 光 法 观察 冲 裁 间 隙 是 否 均匀 ， 如 果 
无 法 确定 ， 可 用 橡胶 泥 奈 印 、 塞 尺 (厚薄 规 ) 
检测 ， 也 可 用 锡 板 、 锌 板 压 印 实测 ， 如 果 发 现 
间隙 不 匀 ， 可 沿 横向 用 纯 铜 锤 轻 轻 殴打 模 座 向 
间隙 过 小 的 一 方 微调 ， 至 满意 为 止 。 当 冲 裁 中 
碳 钢板 ， 料 厚 1 为 1~1.5mm 时 ， 单 边 冲 裁 间 
|Н с= 0. 04 ~ 0.06mm， 其 均匀 度 肉 眼 难 辨 。 此 
时 ， 可 用 铝板 、 铜 板 甚至 道 林 纸 、 复 印 纸 片 试 | INSS 
冲 ， 观 察 毛刺 以 判断 间隙 是 否 均 名。 如 果 要 观 
察 冲 切 面 质量 ， 可 用 冲压 工艺 卡 给 定 材料 试 冲 
样 件 检验 。 

图 8-2、 图 8-3 所 示 为 在 线 常用 的 两 种 典 
型 结构 的 无 导向 单 工 序 冲 裁 模 。 这 类 冲模 的 安 
装 、 调 试 对 调整 工 的 技术 和 安全 意识 都 是 一 个 
严峻 的 挑战 。 

对 于 多 数 拉 深 件 展 开平 毛坯 落 料 模 ， 尤 其 
онаа 图 8-3 “小 型 平板 冲压 零件 无 导向 

— _ ІЗ зе НЕ yh Вия 
Яя, БИТА, хет ПАК ФА он о 4 15. 18 3. 12. 
生产 的 首选 。 这 类 剖 裁 模 调 试 ， 不 仅 需 要 有 丰 ра, оон] 5 FE 6-ШЕ 7 一 承 
定 的 经 验 ， 而且 要 有 较 高 的 冲压 生产 与 冲模 调 ЖЫ 8 一 印 料 板 9 一 固定 板 10 一 执 板 
整 技术 ， 对 冲压 工 (操作 工 ) 的 要 求 也 较 高 。 ”1 一 模 柄 13 一 上 模 座 16, 22—07] 
这 种 冲模 属于 一 种 简单 结构 的 通用 冲模 ， 因 为 17 一品 异 19 一 守 料 板 21 MPD 
冲模 上 无 送料 定位 及 安全 防护 装置 ， 而 又 要 手工 送料 ， 模 下 出 件 ， 连 续 冲 压 ， 所 以 操作 
时 如 不 小 心 ， 容 易 发 生 压 手 断 指 事故 。 

调 校 时 ， 在 上 、 下 模 之 间 夹 上 木板 后 再 固定 上 模 的 模 柄 在 压力 机 滑 块 模 柄 孔 中 。 用 
合适 力矩 扳手 将 滑 块 上 模 柄 压 块 中 心 的 止 动 螺钉 拧紧 。 这 类 冲模 闭合 高 度 都 较 小 ， 在 压 
力 机 工作 人 台 的 垫 板 上 安装 往往 还 要 在 垫 板 上 再 加 一 层 厚 垫 板 才能 安装 固定 。 调 整 压力 机 
的 连 杆 时 ， 推 荐 用 定 值 式 力矩 扳手 。 调 整 冲模 间隙 用 厚薄 规 实测 较 准 确 。 

如 图 8-2 所 示 的 无 导向 单 工 序 冲 裁 模 至 今 仍 在 广泛 使 用 。 但 较 少 用 于 冲 制 料 厚 < 
Imm 的 非 铁 金属 冲 裁 件 。 这 类 冲模 用 于 中 小 型 冲 裁 件 成 批 生产 和 产量 与 其 冲 裁 寿命 相 
当 或 更 高 一 些 的 场合 是 十 分 经 济 的 。 

图 8-3 所 示 为 小 型 平板 冲压 零件 无 导向 固定 卸 料 冲 裁 模 ， 调 整 方案 及 程序 基本 与 无 
导向 单 工序 冲 裁 模 相 同 ,， 但 可 用 于 大 量 生 产 。 这 种 小 型 平板 冲压 零件 无 导向 固定 秃 料 冲 
裁 模 ， 冲 压 零件 的 基本 形状 及 其 排 样 图 均 在 其 冲模 总 装 图 的 俯视 图 上 表示 清楚 。 排 样 图 
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6 ГАКА ЈАКЕ НА УЉЕ А О ЖАЛЕ АЈ 2 На 41 ЈЕ НЕЋЕ, jx [H] 
隔 两 个 模 位 ， 一 次 落 料 两 件 。 要 注意 调整 并 校准 条 料 和 人 模 尺 寸 与 导 料 板 配 合 情 况 。 将 两 
模 孔 间距 拉 大 ， 提 高 了 四 模 强度 ， 也 减少 了 结构 废料 ， 提 高 了 板材 利用 率 。 调 试 冲 模 应 
注意 送料 定位 的 精度 及 可 徘 性 。 

该 冲模 采用 纵 回 送料 形式 ， 用 和 矩形 侧 刃 控制 送 进 原材料 的 进 距 。 侧 刃 的 切 边 长 度 等 
于 送料 进 距 。 送 料 时 可 以 将 条 料 Съ) 贴 着 止 模 表 面 连 续 送 和 入， 进行 不 间 叶 冲压 ， 
生产 率 较 高 。 

11) 无 导 回 单 工 序 弯 曲 模 的 安装、 调试 方法 。 对 这 类 冲模 ， 可 以 网 8-4 和 图 8-5 所 
示 的 两 套 无 导 回 单 工 序 弯 曲 模 为 例 说 明 其 安装 、 调 试 方法 。 

ЖНЖ КА. ES 8-4. ES 8-5 МАХ тн, МИЯЛЫ 


冲压 零件 图 
Ф 


À ` 


材料 : нео 
料 厚 : 1.Smm 


АЕ : 
S SY 
ШІ. М2 : 
SN 


NS 


8-4 四 直角 | | 形 弯 曲 件 无 导向 单 工序 弯曲 模 
1 一 模 柄 2、6、10 一 螺钉 3、9 一 销 钉 4 一 凸 模 5、13 一 定位 板 7— ше 
МЕ 11, 16-ШН ”12 一 下 模 座 14 一 顶 丝 15 一 上 模 座 
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由 落 料 〈 冲 裁 ) 模 提 供 ， 弯 曲 件 的 弯曲 冲压 零件 图 
角度 调整 更 显 重要 。 一 般 都 在 新 模 试 模 — | 


后 修 准 。 凸 模 消 减 回 弹 提高 弯曲 角 精 
度 。 弯 曲 模 间隙 则 在 修复 弯曲 凸 模 后 发 Ее 
生变 化 ， 但 不 影响 弯曲 件 几何 精度 。 调 Ў 
ВЕЗЕ ИН БД 29 ШИЕ, АЛ 
ЙІН НО ЈЕ ВЕЖЕ Го аз зе аи 
压 校正 弯曲 ， 应 该 保持 弯曲 凸 模 与 弯曲 
119 МН Есі, 

调 校 图 8-4 所 示 的 四 直角 L Г 
形 无 导向 单 工序 弯曲 模 ， 由 于 平 直 的 
H62 黄 铜 带 弯 出 四 个 直角 的 | Г 
弯曲 件 弯曲 处 材料 要 伸 长 ， 弯 角 的 90° 
要 匆 压 校正 弯曲 ， 确 保 弯曲 凸 模 进 入 加 
模 有 足够 的 深度 并 使 弯曲 件 底 部 承受 冲 
击 而 校 平 ， 使 冲压 件 达 到 更 好 的 几何 精 
度 ， 所 以 应 调整 压力 机 滑 块 连 杆 使 凸 模 
紧 贴 顶 件 器 8 的 上 表面 ， 使 模具 弯曲 间 


辽 “小 于 料 厚 。 图 8-5 所 示 的 长 圆 钧 环 图 8-5 长圆 钧 环 无 导向 单 工序 弯曲 模 
无 导 回 单 工序 弯曲 模 ， 其 弹 顶 零件 的 弹 вр 2 в ЗЕ 4 
а, ЕДНИ. 5 一 销 钉 ”6 一 上 模 座 7- Ш 


12) 无 导 癌 单 工 序 拉 深 模 的 安装 、 

调试 方法 及 有 要点。 应 该 说 ， 拉 深 模 的 调试 较为 复杂 。 以 无 凸 绿 的 圆 简 形 拉 深 件 用 圆 片 毛 
坯 一 次 拉 深 成 形 和 用 拉 深 半成品 环 拉 猴 成 形 的 拉 深 模 调 校 为 例 ， 如 网 8-6 和 图 8-7 所 
Жо ШЖ 0/60, АИЛ ЯН ИТ тт МК, НО РИА АЗ 
ТА БХ АО А Е, ОСИЕТ ИА ЖКО, ИИ ЫЖ ТЕТЕ НУІ PS Ж А IS l 
ПЛАН ағ, УНЕ ИЕ те НЕ >ë Н КЕ Ми РЈ F, ШІЕІ8-7 тај ан 1. 
ТЕЛ НЕ У РК БА [И] Т А ГА K Ја, ¿E S МЕ — zb Jj ЖЕ К uj Bn c = 1. 041 ~ 
По АЕ ЕН из 2 В ЗЕЛЕН ЈЕ А, 还 要 在 冲模 试 冲 前 对 冲模 压 边 系统 
进行 检查 和 必要 的 调整 。 在 确保 压 边 力 满足 工艺 要 求 的 前 提 下 ， 压 边 峰 端面 、 拉 深 凸 
模 闹 面部 与 拉 深 四 模 表 面 平行 。 拉 深 凸 模 进 入 四 模 的 精准 调整 ,一 般 痢 在 拉 深 模 试 
冲 过 程 中 实施 。 当 第 一 个 试 冲 件 高 度 不 足 时 ， 应 依 拉 深 件 允 许 最 大 高 度 调 整 ， 将 压 
力 机 滑 块 连 杆 适当 调 长 下 放 凸 模 ， 再 一 次 试 冲 。 因 为 连 杆 螺纹 有 间 陀 ， 压 边 疾 的 弹 
性 元 件 初始 压缩 与 多 次 连续 压缩 会 产生 一 定 的 永久 变形 〈 缩 短 ) ， 各 零 部 件 连 接 处 有 
一 定 的 缝 际 ， 承 载 后 才 会 菲 实 ， 所 以 依 拉 深 件 允 许 最 大 蜗 度 五. 调整 拉 深 凸 模 进 入 四 
ПАК ЈЕ дер BJ ç 
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ГЕННЕН 


冲压 零件 图 


材料 : OSA1 
ВИА: 1.2mm 
2 展开 毛坯 尺寸 : Ф168тт 


图 8-6 无 导向 敞开 式 单 工序 无 压 边 圈 拉 深 模 
一 通用 下 模 座 2-ШЫ З— ЕН 4、6 一 螺钉 5 一 定位 环 7 一 凸 模 8-8 


调 校 拉 深 模 还 有 一 个 关键 参数 需 依 拉 
深 模 的 拉 深 方式 与 结构 形式 确定 ， 那 就 是 
送 进 环 件 与 番 出 拉 深 件 的 空间 ， 即 压力 机 
请 块 行程 。 当 拉 深 方式 采用 反 拉 深 时 ， 拉 
深 模 是 倒 装 的 ， 凸 模 装 在 下 模 对 着 冲压 方 
问 由 下 向 上 反 向 拉 深 。 凸 模 必 须 完全 从 四 
模 中 退出 并 距 四 模 端面 大 于 工件 高 度 才 能 
ЮРТИ, ИМ, 压力 机 必须 有 大 于 拉 深 
件 2 倍 高 度 空间 的 滑 块 行程 ， 才 能 将 工件 
从 模 上 取出 ， 如 图 8-8 和 图 8-9 所 示 。 所 
以 ,安装 拉 深 模 的 机 械 压力 机 ， 其 滑 块 行 
程 调整 必须 考虑 坏 件 放 入 和 拉 深 件 出 模 ， 
Н s>2h ， 如 图 8-10 所 示 。 

13) 无 导向 单 工序 成 形 模 的 安 狼 、 调 
试 方法 及 要 点 。 成 形 冲 模 中 单 工序 冲模 较 


图 8-7 首次 后 各 次 拉 深 有 导 问 单 工序 拉 深 模 
1—8 2— Ë 3З— ин 4 一 上 模 座 
5 一 模 顶 ”6 一 定位 板 7 一 凹 模 
8 一 下 模 座 ”9 一 弹 得 


多 ， 实 例如 图 8-11 和 图 8-12 所 示 。 但 成 形 冲 压 的 工艺 作业 种 类 很 多 ， 除 翻 边 外 ， 还 有 
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图 8-8 用 压 边 圈 首次 后 各 次 图 8-9 首次 后 各 次 拉 深 的 
拉 深 的 无 导向 、 敞 开 式 拉 次 模 有 导 问 用 压 边 圈 的 单 工序 拉 深 模 芽 
1 一 下 模 座 2、10 一 顶 杆 3 一 六 角 螺 母 4 一 上 模 座 1 一 导 柱 ”2 一 空心 垫 板 3 一 定 距 套 4 一 顶 杆 
( 带 模 柄 ) 5 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 ”6 一 打 料 杆 5 一 导 套 6 一 上 模 座 7 一 模 柄 8 一 打 棒 
7 一 推 板 8-ІШЕ 9-МИЯ 1--ШЖ (ЛОДИ) Ж 9 一 印 件 器 ”10 一 凹 模 11 一 凸 模 
12 一 固定 板 13 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 (БН) 固定 板 12 一 下 模 座 


2. 220. Жи. 10. 7 


口 、 起 伏 、 胀 形 、 校 平和 压 印 Z= 


等 。 由 于 成 形 冲压 是 对 模 腔 中 的 К> 
材料 施 压 达到 或 超过 材料 的 屈服 АИК 


强度 ， 材 料 在 模 腔 约束 下 按照 设 ғ Хр аа 
定 方式 变形 达到 预期 的 形状 与 尺 дк ~, | 


= № 
寸 。 材 料 只 变形 而 不 分 ла НИК Е 


冲模 承担 工艺 作业 的 种 类 进行 适 S 

形 调整 ， 如 卷 圆 、 卷 边 、 扭 曲 、 Ж 
缩 口 、 扩 口 等 单 工序 成 形 冲 模 ， Ы) 

多 数 将 成 形 模 腔 的 一 半 设 置 在 上 


рес пари 图 8-10” 拉 深 模具 的 行程 示意 图 
模 。 模 腔 分 割 线 (分 模 面 ) 都 设 Есон чае 


在 冲压 成 形体 部 位 的 平分 线 上 ， прова оту озон 4 тв 5 一 压力 机 行程 
试 模 前 先 在 合 模 状 态 下 调试 ， 观 
察 凸 模 到 位 为 止 。 以 下 对 无 导向 单 工序 典型 结构 成 形 模 的 调试 要 领 ， 可 供 现 场 安装 调试 
同类 成 型 模 人 参照 。 

图 8-11 所 示 为 一 套 油 桶 盖 翻 边 件 无 导 问 单 工序 翻 边 成 形 模 。 该 翻 边 件 为 内 孔 翻 边 ， 
也 称 翻 孔 。 采 用 平板 上 预 冲 $18. 5mm 的 孔 ， 用 图 8-11 所 示 翻 边 模 一 次 翻 边 成 形 ， 获 得 高 
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图 8-11 
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冲压 零件 图 


材料 : ТОЕ 
料 厚 :2mm 


油 桶 盖 翻 边 件 无 导向 单 工 序 翻 边 成 形 模 


1 一 压 边 顶 杆 2 一 翻 边 凸 模 ”3 一 垫 环 4 一 螺母 5 一 带 模 顶 上 模 座 6 一 销 钉 7 一 打 料 杆 
8 一 推 板 9 一 四 模 ”10 一 种 料 板 ”11 一 固定 板 12 一 顶 杆 13 一 下 模 座 


ВЕ h =8.5mm 凸 缘 高 度 。 该 翻 边 模 为 倒 疲 结构 ， 用 垫 环 3 控制 翻 边 高 度 。 调 校 冲 模 时 ， 可 
在 垫 环 下 垫 薄 的 垫 片 以 及 磨 削 垫 环 上 、 下 平面 减 小 高 度 ， 从 而 减 小 或 增加 翻 边 高 度 。 
图 8-12 所 示 为 一 套 无 导向 单 工序 缩 口 成 形 模 。 安 疙 与 调试 这 类 成 形 模 ， 因 为 都 是 


用 拉 深 坯 件 或 注 壁 管 坏 一 次 几 口 成 形 ， 要 获 


得 高 质量 的 冲压 件 ， 首 先 必 须 有 精准 尺寸 与 


体积 的 毛坯 。 锁 口 成 形 时 ， 坯 件 的 精准 定位 夹 紧 是 保证 质量 的 关键 。 试 冲 前 要 调 好 夹 紧 


з ДНИ ЊЕ 8, 


图 8-13 所 示 为 一 套 无 导 回 单 工 位 多 工 步 缩 径 封 口 属 开 式 复合 模 。 由 于 冲压 件 细 长 ， 
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图 8-12 т Pá. T Jy 38 Л 
1 一 下 模 座 2 一 夹 块 3—39 4-38Ж 5-48 
6—[ s 7—0 8— И ак 9 一 上 座 
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无 导向 单 工 位 多 工 步 缩 径 
封口 局 开 式 复合 模 
1 一 下 模板 2— F PHI З— Мит 4 一 紧 固 套 
5 一 垫 板 6 一 缩 口 凹 模 7 一 垫圈 8 一 模 柄 
9 一 上 封口 止 模 10 一 打 杆 


图 8-13 
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ЛЕЛЕ PJ H 28 ОУ А Уто О, ХР А ВЕ КЕ Е F be e LK EB) rik pe ЕВ F то 
НЕ, HHE 8-11 тх, ВЕЕ Е ОТЕ ВЕЕ, ## |Z ПРА АЧ ЕЖ КАЕ, Bü 
保 坯 件 成 形 尺 寸 。 

14) ВНЕВКИЯ. АРАҒА ЛІП ЯН, АРЫН. ПЕНЯВУШНН, 8 
ВНС И Де 5 ИН АЯ, pR JE ЖІНІНІ. ШЕЛЛ ГА ИЕМ, 
首先 清理 其 表面 ， 再 用 浸润 滑 〈 油 ) 剂 的 擦 布 ， 给 材料 表面 探 涂 一 屋 ， 试 冲 备用 。 

15) 试 冲 。 一 般 按 冲压 件 尺 寸 大 小 及 复杂 程度 试 冲 5 ~20 件 ， 送 检查 站 检查 冲压 件 


质 


= 


16) 检验 合格 报告 单 、 冲 压 生 产 任务 单 及 附件 交 冲 压 操 作 工 。 

17) лері. 

18) 开机 生产 。 

2. 有 导向 单 工 位 冲模 的 安 闭 程序 及 方法 

(1) 概述 其 总 的 安装 程序 与 方法 如 下 : 

1) 清洁 压力 机 滑 块 的 面 、 工 作 台 或 垫 板 平面 以 及 冲模 上 下 模 座 的 项 面 和 确 面 。 

2) 将 冲模 置 于 压力 机 工作 台 或 垫 板 上 ， 移 至 近似 工作 位 置 。 

3) 观察 工作 或 废料 能 否 从 压力 机 人 台面 中 孔 漏 下 。 

4) 用 手 搬 动 飞轮 或 利用 压力 机 的 点 动 行 程 ， 使 压力 机 请 块 逐 步 降 至 下 死 点 。 在 滑 
块 下 降 过 程 中 移动 冲模 ， 以 便 模 柄 进入 滑 块 的 模 柄 孔 内 。 

5) 调 市 压力 机 至 近似 的 闭合 高 度 。 

6) Мае РАМА, ӘИЕЛ, (Н 37 Ж. 

7) ЖЕЉЕ, ЖЖ ЕБІН Ter ЈЕ ТАТ Ји G А о 

8) ЖІ ГАХ, ИТФ, 

9) Ни там, ЕПА A ИЯ, ЖЛЕ ле, 

10) АНЕ, ТЕН ӘР ЈИ И], ТЕ P ПОН ЛЕНИ с 

11) 根据 冲压 件 料 厚 用 透 光 法 、 厚 薄 规 (ЖА), £O ди ћу Ду АЈ НУ 5738; 用 与 
冲压 件 料 厚 相 同 的 铜 、 铝 、 锐 板 试 冲 后 查看 毛刺 的 均匀 度 判 断 间 际 是 否 均 匀 。 

12) 刀口 加 油 ， 用 规定 材料 试 冲 奢 干 件 ， 检 查 冲 件 质 量 。 

13) 252, ВИА HI h КР. 

14) 再 次 试 冲 。 

15) торте 

(2) 操作 实例 1 БРАН sp nj ЈЕ T. u Th Е ЕЛІ НЫ АЛЫ, ТЕН БЕ 
E J ДЕ Ју O SE Jia ЛАВА КМ o 

ЈУЛА НН Н, НЕ И] ҢА. БАЈ he Е 28, ДАНЫ НИН Sp EE Sp 2 SP [n] 
М. кеч e Ри] ТАЈ ВЈ НЕНІ ЖИН SJ SP In] BJ НИЯ ЛИЯ 
ЖЕНЕ). ТЕ НИД ЕНГ, НИ) ЖЕ SP B TJ Sp RE Е ЗА ЖІ ЈУН 7 SP [n] 
导 柱 模 染 ， 或 深 动 导向 深 珠 导 柱 模 染 与 弹 压 导 板 组 合 构 成 导 柱 模 染 弹 压 导 板书 精度 导 问 
的 模 架 。 而 用 上 述 各 种 导 癌 婆 置 的 冲模 ,不 仅 有 用 于 所 有 冲压 工序 的 单 工序 冲 棕 ， 还 有 
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ШЕ ЕЛЕНЕ ЕСЕ ИЕ ПАС ПА St S. БА H IV y 4 TÚ PE РИВА ЕСІ 
导 问 单 工 位 冲模 安装 调试 中 应 注意 的 一 些 问题 给 出 提示 。 

l) 又 板 滑 动 导 回 导 柱 模 架 固定 番 料 单 工序 沙 料 模 。 安 次 调试 该 冲模 应 注意 ， 由 于 
采用 滑动 导 癌 导 柱 模 架 ， 凸 模 与 四 模 的 匹配 情况 及 固定 位 置 如 图 8-14 所 示 。 该 图 为 其 
开局 位 置 ， 也 就 是 冲模 的 开启 高 度 。 滑 块 连 杆 按 模具 闭合 高 度 调节 ， 但 要 兼顾 该 模具 的 
Жүнін, eS A 离 。 要 求 当 压力 机 滑 块 在 上 死 点 
时 ， 导 柱 应 沛 留 在 导 套 内 ， 而 且 留 在 导 套 内 的 导 柱 长 度 不 应 小 于 导 柱 直径 。 

由 于 该 冲压 件 料 厚 达 ОО елее. а 
ЕРО УВ TW И ЕА ЕН Ж. 


冲压 零件 图 
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图 8-14 ХЖ SJ Ep [и] Ep Rk Fa И НЕВА TJ 2 Б 


2) 大 平板 滑动 导 回 对 角 导 柱 模 以 弹 压 翻 料 单 工 序 沙 料 模 。 有 时 为 了 使 种 模 多 损 工 
作 零 件 更 换 迅 速 而 方便 ， 确 保 凹 模 或 凸 模 不 因 局 部 磨损 而 整体 报废 ， 采 用 多 块 接合 镶 拼 
Ш т О Г ИЛА П А АА А.Я, XPT KK ВУ И ШАН EE ВН 
там, ТАЈВАН 2А 2 Y ут пик ЕЈ ee АУ, 38 u alka j ee АННУ В Но ЕТ ХА 
特大 型 冲模 时 ， 受 现场 制 模 与 修理 设备 或 制 模 技术 水 平 的 制约 ， 也 往往 采用 镖 拼 结构 с 

在 图 8-15 Bir zS BJ УУ ЖЕ, ПРЕДА а 8. ШАМ ЯН Х ВА ЈЕ HH ZE, 
尺寸 又 大 ,采用 沿 轴线 分 割 的 拼接 组 合 ， 制 模 方 便 ， е 

3) 滑动 导向 导 柱 模 架 单 工序 扩 口 与 缩 口 成 形 模 。 用 普通 全 钢 冲 模 ， 在 普通 压力 机 
上 ,改变 开口 空心 件 ， 主 要 是 拉 深 零件 和 管材 口 部 的 成 形 方法 ,在 冲压 生产 中 使 用 较 
多 。 其 中 ， 以 将 圆 简 拉 深 件 及 圆 管 截断 口 部 直径 缩小 的 缩 口 成 形 和 将 其 口 部 扩大 的 扩 口 
成 形 工艺 应 用 最 为 广泛 。 其 次 ， 管材 局 部 缩 径 、 拉 次 件 缩 径 等 也 都 属于 这 一 类 成 形 
7156 
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图 8-16 和 图 8-17 所 示 分 别 为 扩 
口 与 缩 口 成 形 的 有 导 回 单 工 序 冲 模 。 
它们 在 成 形 过 程 中 ， 坯 料 相 同 ， 但 材 
料 变形 应 力 不 同 ， 变 形 方 向 相反 ， 所 
用 模具 的 基本 结构 有 区 别 ， 故 模具 的 
调试 方法 及 要 注意 事项 也 不 相同 。 

在 图 8-16 所 示 的 扩 口 模 中 采用 笠 
横 传 动 ， 横 向 冲压 。 其 优点 是 扩 口 工 
件 长 度 不 受 限制 ， 而且 送料 夹 紧 及 出 
件 都 方便 。 但 毛坯 要 事先 精准 下 料 。 
调试 冲模 时 ， 须 从 严 控 制 杭 5 的 下 行 
位 置 ， 也 就 是 上 模 下 行 的 底线 。 装 在 
ВЕЗА 上 的 扩 口 凸 模 8， 进入 扩 口 
冲模 的 深浅 决定 了 扩 口 的 尺寸 与 形状 。 
因此 ， 
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图 8-16 
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滑动 导向 导 柱 模 架 单 工 序 水 平 扩 口 成 形 模 
1 一 下 模板 2— 28 3—8 4 一 滑 块 5 — р 
6 一 上 模板 7 一 导 套 ”8 一 凸 模 9—0 

10 一 定位 块 11-2 НЕ 12-4 


而 凸 模 8 的 进深 ,完全 由 棉 5 下行 的 位 置 决 定 。 
调试 该 模 要 用 垫 板 文 承 上 模 逐步 调整 压力 机 滑 块 连 杆 到 位 。 
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图 8-17 


ІН 250) Sp [А] Sp RE ЗА РА. T.J ЯЯ О pk E Pa 


1 一 上 模 座 2 一 模 柄 ”3 一 螺母 4— ПЯ 5,14,15- ЖІ 6 НИК 7 一 固定 座 
8-ЯПИЯ 9 АМ 10 ВЕ 1-МЖЖ 12— 8336 13 НЕ 16 一 下 模 座 


第 8 ё мраве. Ш 1и 205 


而 在 图 8-17 所 示 的 缩 口 模 的 调试 中 ， 最 大 的 问题 是 用 定 值 式 力 矩 扳手 调节 压力 机 
请 块 的 连 杆 ， 以 确保 压力 机 滑 块 在 下 死 点 时 神 出 合格 缩 口 件 。 

САЕН ЯЯ О РЕН ЛЕ ЕЛЕ КАХ. МИТЕ ОЈ ЈУЖНА ЈЕ НО ЕЛИ 28148 6 
ПОЛА По НАМ ТЕ ТЕ ОВИ НА ЖЕ, ЗЕТЕ ИХ ИЕЛЕ JJ Е Ту ЯН 
пн, ШИЕ K 2 JÉ ЋЕ ЈЕ ЛИ ЊЕ НЕ 38 ПО SF BJ | F. IH НИКА J 6 РАЗ, ЕЛІ 
Фо ЗА ЕК Z А9 же Дан ПӘН ЈН Љу ПЕЕ ЯН О, ШІ 8-17 所 示 。 该 冲模 
НО Fb НАХ RB Ж. ЕМЕН, (ЕН а УШЛИ ЈЕ 11 UH Bx ЕЈ 3k 12 |М йі 
Ж, КЛ КН 16 ЈАМА А, Тале nag ЈЕ ЕУ Б ВО ГЕЈ АН ВЕБ 
ЖИЕ ЈЕ 9, НІП 8 紧 固 于 固定 座 7 rh, ДЕН), ЕВА 22706. 
这 种 模具 结构 不 仅 制 造 、 修 理 方便 ， 且 具有 很 好 的 通用 性 。 

4) 复合 冲 裁 模 。 这 类 冲 檬 使 用 广泛 而 普及 ， 是 复合 模 中 的 主导 类 型 。 通 常 所 说 的 
复合 模 ， 是 指 单 工 位 有 复合 冲压 动作 的 冲模 ， 即 在 压力 机 滑 块 的 一 个 冲压 行程 中 ， 在 冲 
模 的 同一 工 位 上 ， 能 完成 两 个 或 两 个 以 上 冲压 工 步 的 冲模 。 能 完成 两 个 或 两 个 以 上 冲 裁 
工 步 的 复合 梗 ， 称 为 冲 裁 式 复 合 梗 ， 也 称 为 复合 冲 裁 模 。 对 于 既 有 冲 裁 工 步 ， 又 有 诸如 
拉 深 、 翻 边 、 这 曲 、 卷 边 、 卷 圆 等 一 个 或 几 个 成 形 工 步 的 复合 梗 ， 国 内 是 按 其 完成 的 成 
形 工艺 作业 内 容 而 命名 的 ， 如 落 料 拉 深 复合 模 ， 通 称 拉 深 复合 醒 。 剖 孔 、 翻 边 、 沙 料 、 
拉 深 的 多 工 步 复合 模 ， 则 依 其 主导 冲压 工艺 命名 ， 如 翻 边 拉 深 复合 模 。 单 工 位 复合 模 的 
命名 及 分 类 方法 尽管 至 今 沿 无 标准 可 依 ， 但 在 实践 中 也 被 广 沁 采 用 。 

绝 大 多 数 复 合 模 部 采用 滑动 导 问 或 深 动 导向 模 染 ， 是 一 种 单 工 位 多 工 步 冲模 。 含 有 
成 形 工 步 的 复合 梗 ， 无 论 是 完成 过 时 复合 模 、 拉 深 复 合 模 ， 还 是 翻 边 复合 模 ， 都 必然 会 
有 沙 料 冲 裁 工 步 ， 所 以 这 类 复合 梗 都 是 沙 料 成 形 复合 模 ， 包 括 落 料 、 拉 座 复 合 模 ， 冲 
Т. ЎР. О, В. ЗНУ а. 

Б а Пу J fi SP [И] ВА L du О АЧ Зе е Jy ДАЛИ |], (НИЖЕ ЖАЗАТЫН. 
一 些 。 因 为 与 无 导向 冲模 相 比 ， 复 合 模 要 依 冲 压 件 的 材料 种 类 、 料 厚 、 结 构 形 状 的 工艺 
性 及 要 求 的 尺寸 精度 与 几何 精度 选用 不 同 精度 的 模 架 ， 设计 不 同 的 复合 模 结 构 ， 如 图 
8-18 和 图 8-19 хо. 

复合 冲 裁 模 的 调整 关键 有 二 : 一 是 冲 裁 间 际 及 其 均匀 度 ; л Е Л ШКЕ. 
由 于 复合 冲 裁 模 ， 以 冲 裁 普通 中 便 钢 板 为 例 ， 一 般 限 制 冲 裁 料 厚 为 0.1 ~3mm。 无 论 有 
ДА ЈЕЛА, "ЖАН с 是 按 冲 裁 料 厚 的 4% ~6% 的 料 厚 来 计算 的 。 模 染 的 导 问 
间 际 可 进行 微调 ， 一般 部 仅 几 个 微米 的 调整 量 ， 用 纯 铜 锤子 模 疝 朝 间 际 稍 大 一 边 锤 击 。 

由 于 复合 模 工 步 多 ， 每 个 工 步 可 占用 模具 的 工作 行程 是 固定 的 。 调 整 冲模 进入 四 模 
的 深度 应 根据 落 料 止 模 的 为 口 来 计算 ， 从 试 冲 工件 落 料 外 廊 冲 切面 上 光亮 带 的 高 度 及 其 
占 料 厚 比 率 来 判断 冲 裁 间 际 的 均匀 性 。 弹 压 凶 料 板 也 是 压 料 板 ， 对 入 模 材 料 有 校 直 、 乓 
平 的 作用 。 如 采 冲 裁 件 要 求 更 高 的 几何 精度 ， 应 调整 模具 上 的 弹性 元 件 ， 加 大 弹 压 力 。 

5) 滑动 导向 导 柱 模 架 落 料 成 形 单 工 位 多 工 步 复 合 模 。 其 在 线 使 用 远 不 及 复合 冲 裁 
模 广 泛 。 这 类 复合 模 也 属于 有 寻 癌 单 工 位 多 工 步 复合 模 ， 也 称 成 形 复合 模 ， 实 例如 图 
8-20 ~ 图 8-22 所 示 。 德 国 工程 师 协 会 标准 (ҮЙІ) 将 其 称 为 综合 式 复 合 模 。 这 类 冲模 除 
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图 8-18 倒闭 式 复 合 冲 裁 模 典 型 结构 示例 
1 一 推 杆 “2 一 模 柄 3、7、14、29 一 圆柱 销 4, 6, 8, 13, 、27、28 、30 一 螺钉 ”5 一 打 料 板 9. 


凸 模 11-- ЕЖІЖ 12、25 一 垫 板 15 一 固定 板 ”16 一 凹 模 框 ”17 一 导 套 18 一 导 柱 19 一 支承 板 


20— [18 21. 22—805 ”23 一 凸 止 模 24 一 固定 板 26 一 下 模 座 


冲压 零件 图 
42.5+0.15 
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图 8-19 顺 装 式 复 合 冲 裁 模 典 型 结构 示例 
1 一 下 模 座 ”2 一 导 柱 3-ІШУЯ ”4 一 冲 孔 凸 模 5 一 凸 回 模 ”6 一 上 模 座 7— ти 
8 一 销 钉 ”9 一 模 柄 ”10 一 螺钉 11 一 固定 板 12—— ЖИКА 13 一 顶 件 需 14 一 凹 模 框 
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了 溃 裁 ( 沙 料 ) ЛЕ, АУ Н. Prog. НИ. ЖАА ЈИ ГР ФТИЈ— + 
或 几 个 工 步 ， 构 成 落 料 成 形 复合 模 。 调 整 这 类 冲模 比较 简单， 因为 它们 部 采用 标准 规格 
М ӘЖЕ, АЗАН анан, 便 可 控制 大 于 导 柱 导 套 间 配 合 间 际 的 冲 裁 间 
际 ， 你 持 制 模 时 达 到 的 冲 裁 间 阶 的 均匀 度 ， 不 产生 大 的 波动 。 因 此 ， 调 整 滑 块 连 杆 ， 使 
清 块 达到 下 死 点 位 置 ， 取 出 上 、 下 模 间 的 木 垫 板 ， 让 上 模压 合 下 模 ， 进 入 最 佳 朵 模 状 
态 。 而 后 手 扳 压 力 机 飞轮 ， 使 渭 块 回 到 上 死 点 ， 调 整 压力 机 滑 块 连 杆 ， 加 大 压力 机 的 最 
小 闭合 局 度 ， 增 大 其 波 模 高 度 。 最 后 将 随 模 携带 的 合格 成 品 冲 压 件 取出 一 件 放 入 模 腔 至 

锚 出 件 顺畅 为 止 。 对 照 图 8-20 ~ 图 8-22 可 以 看 出 ,平板 毛坯 人 模 不 需要 大 的 空间 ,但 


展开 毛 坏 图 
7 S > ó200 
С ча е 
МІ > NINIS е ЕТУІ 
ПЪН == 
Я! 2 SN ==== 
15.26 77 < 
до от си от 


о 
22 | 


Жж 2-10 


ІШ 


图 8-20 НЫНА жи АЯ АН 
1 一 拉 深 凸 模 ”2 一 顶 杆 ”3 一 顶 件 器 ( 压 边 圈 ) 4 一 螺钉 5 一 凹 模 
б 7 一 打 料 杆 ”8 一 推 板 9 一 凸 模 ”10 一 销 钉 
4 


pn 


冲压 零件 图 
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图 8-21 ам А РО АЕ Ая 
1 一 橡胶 体 2 一 凸凹 模 3— ИЕ 4 ПИ 5— НЕ 
6 一 冲 孔 成 形 凸 模 7 一 落 料 切 边 凸 模 8-І АНИ 
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图 8-22 落 料 、 冲 孔 、 翻 边 综合 式 复合 模 
1 一 落 料 凹 模 ”2 一 导 料 销 3 一 固定 挡 料 销 4 一 外 件 器 ”5、21 一 顶 杆 6 一 推 板 7 一 上 模 座 
8、9 12, 、24 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 ”10 一 模 柄 11 一 打 料 杆 “13 一 弹簧 ”14 一 导 套 
15--ШЖИЯ 16 一 导 柱 “17 一 下 模 座 ”18 一 项 件 器 ”19 一 螺钉 20 一 下 固定 板 
22 一 冲 孔 凸 模 ”23 一 翻 边 凸 模 ”25 一 凸凹 模 26 一 销 钉 


冲 制 成 形 后 ， 工 件 从 模 上 番 下 取出 ， 需 要 有 大 于 2 倍 冲压 件 高 度 的 空间 才能 出 模 。 

3. 滑动 导向 或 滚珠 导向 导 柱 模 架 多 工 位 连续 模 的 安装 调试 程序 与 方法 

(1) 概述 多 工 位 连续 模 结 构 类 型 多 而 蛇 杂 , 但 其 安 狐 调试 程序 与 方法 则 大 同 小 
异 。 在 冲压 生产 现场 ， 冲 模 尤 其 是 多 工 位 连续 模 的 安装 和 调试 都 是 由 专职 调整 工 和 具有 
冲模 调试 资格 的 高 级 冲压 工 或 技师 完成 的 。 待 冲模 安 效 调 试 完 毕 ， 试 冲 零件 送 检 合 格 
后 ， 才 能 交 冲 压 工 操作 。 多 工 位 连续 模 的 安 六 调试 的 基本 要 求 如 下 : 

1) 在 工艺 文件 指定 的 冲压 设备 上 安装 。 通 种 中 、 小 型 普通 多 工 位 连续 模 大 都 使 用 
国产 普通 标准 型 开 式 或 团 式 压力 机 。 冲 压 工 艺 过 程 卡 等 工艺 文件 中 都 指定 使 用 压力 机 的 
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ме, МИА ДВЕ А НИМ о ве НОА ИТ 1.2 ИЯ» 

2) ЖАР. АЕ ЗЕ зА ЕР. ЖТИ К ЖЛЕ 2 uk Të 2) 
ІНЕ, виж, ПН WE DJ Sp И], ЖАРНА А НА F И S Ма о А E üM) И 
ЈЕ ЊЕ F Ку МЕ ЈЕ АЧ МЕ ВН а, BW У HH. TTS R ЈЕ пр ЈЕ PF WJ — БОРЕ R НА ЊЕ, 
— J Z ПА E 2 zÑ 3⁄2 r Ë А МЕ EIB S. nj js И поре, МЕТА 
的 调试 工作 。 

3) 按 冲 压 工 艺 过 程 卡 的 要 求 ， 对 符合 工艺 要 求 的 材料 尺寸 规格 及 有 牌号 进行 润滑 后 
试 冲 10 ~100 件 ， 将 最 后 冲 出 的 3 ~5 件 送 检 。 

4) 调整 工 在 试 冲 零件 合格 后 ,将 首 检 合格 单 交 付 操 作 工 时 ， 应 向 操作 工 讲 明 操 作 
Лакан, ЕТЕ Г.Ж ЕТЕ. ЖЕМЕ, ЖИЕ МАН ЫС ЕН) 
事项 。 

多 工 位 连续 模 的 安装 调试 程序 及 方法 是 所 有 其 他 类 型 中 小 型 冲模 中 调试 难度 最 大 、 
调试 程序 与 方法 更 复杂 、 技 术 要 求 更 高 的 顶级 调试 作业 。 多 工 位 连续 模 的 结构 类 型 较 
多 ,不 同 结构 和 不 同 冲 压 精 度 的 多 工 位 连续 模 的 安装 与 调试 程序 与 方法 有 所 差别 。 有 导 
向 汉 置 的 多 工 位 连续 模 孝 不 允许 上 模 脱 离 导 柱 、 导 板 ， 这 决定 了 多 工 位 连续 模 一 般 部 采 
用 滑 块 行程 可 调 的 结构 ， 且 以 较 小 的 工作 行程 进行 冲压 。 多 工 位 连续 模 要 连续 不 间断 冲 
压 ， 多 采用 加 厚 模 座 、 加 粗 导 柱 的 大 承载 加 强 型 模 膝 ， 以 提高 模 座 抵抗 疫 施 和 模具 抗 侧 
癌 力 的 能 力 ， 增 加 模具 的 整体 刚性 和 运作 稳定 性 。 普 通 多 工 位 连续 模 材 料及 模具 等 的 泣 
滑 只 能 在 模 外 、 未 开机 或 间断 冲压 与 换 新 料 时 进行 。 多 工 位 连续 模 在 开始 冲压 和 尾 料 冲 
Жы, 只 有 部 分 工 位 在 工作 ， 最少 的 只 一 个 工 位 在 工作 ， 因 而 会 出 现 较 大 偏 载 和 侧 向 
力 ， 这 对 冲模 稳固 夹 紧 安 疙 是 一 个 严峻 的 挑战 。 模 具 两 侧 夹 紧 力 不 均匀 ， 也 会 引起 模具 
偶 移 ， 尤 其 是 对 无 导 回 多 工 位 模 而 言 ， 更 易 错 模 。 鉴 于 上 述 特点 ， 安 效 调 试 多 工 位 连续 
模 应 注意 采取 合理 的 程序 与 方法 。 

(2) 安装 调试 的 准备 

1) 接受 生产 任务 单 及 附带 的 冲压 工艺 过 程 卡 、 剖 压 零 件 图 后 ， 详 细 阅 读 并 吃透 冲 
压 加 工 要 点 、 难 点 ， 碍 阅 存档 模具 网 及 冲压 件 相 关 质 量 检验 与 交 货 要 求 、 交 货 期 。 

2) 人 适 生产 任务 单 从 模具 库 领 取 模 具 ， 从 生产 准备 处 或 材料 库 领 取材 料 。 领 取 模 具 
需 查 阅 有 关 模 具 技 术 状 态 与 为 磨 修理 记录 、 寿 命 单 、 鉴 定 (了 验证) 记录 等 ,确认 模具 
技术 状态 完好 ， 处 于 服役 期 。 领 取材 料 应 按 冲 压 工 艺 过 程 卡 中 的 规定 ， 检查 材 料 脾 号 、 
形态 和 尺寸 。 

3) 按 冲压 工艺 过 程 卡 要 求 检 查 指定 冲压 设备 、 类 型 、 型 号 、 吨 位 ， 并 按 规定 加 油 
润 请 后 开始 空 载 运行 3 ~5min， 试 操作 开关 、 离 合 带 连续 3 ~5 次 ， 直 至 确认 其 技术 状态 
完好 。 

4) 按照 将 多 工 位 连续 模 安 狐 到 指定 压力 机 使 用 的 T 形 夹 紧 螺栓 的 公称 直径， 配备 
定 值 式 力矩 扳手 。 确 保安 疙 来 紧 柑 有 具 (下 模 座 ) 于 压力 机 工作 人 台 上 及 上 模 半 在 压力 机 
光 块 上 平稳 牢 徘 。 一 般 情况 下 ,将 多 工 位 连续 模 (下 模 座 ) 六 在 压力 机 台面 上 要 用 同 
一 规格 的 多 个 螺栓 分 置 于 下 模 座 两 边 。 螺 栓 用 图 8-23 所 示 的 几 种 连接 夹 紧 形式 ， 通 过 
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拧紧 螺母 将 模具 安装 夹 牢 在 压力 机 人 台面 上 。 

从 图 8-23 所 示 的 各 种 夹 紧 固定 冲模 于 压力 机 工作 台 上 的 方法 可 以 看 出 ,无论 用 什 
么 方式 安装 回 定 冲模 ， 都 是 靠 拧 紧 螺 母 在 夹 紧 面 产生 足够 大 的 摩 探 力 固 定 冲 模 的 。 要 使 
模具 夹 紧 面 固定 时 产生 足以 夹 牢 的 摩擦 力 ， 必 须 适 度 拧紧 螺栓 上 的 螺母 ， 使 螺纹 具有 规 
定 的 预 紧 力 达 到 汉 螺 纹 连 接 的 要 求 。 适 度 拧 芭 螺 母 就 是 抒 螺 母 时 施加 一 定 的 力矩 。 拧 村 
ланх, АЕ ЛЕ HK ВИ; ФА JE phi. ВИА JJ js АЛЕК ИК, 
不 可 能 产生 是 以 压 紧 压 牢 模 座 的 摩擦 力 ， 冲 模 固 定 不 牢 ， 昂 松 动 。 所 以 ,应 用 定 值 式 力 
МАРА ЖЕБЕ. #8-1, 28-2 ЛИН НЕП, ЛЕТА ЈАТ КИМ, ПЕН 
кит, WB ПИ де ІЛЕ НАЈ и JJ ЕР, 


За 


е) Е) g) 


图 8-23 ЕЛЛЕЯНМ T JÉ RB JÉ = | JE АКО ле ЛЕ 
а). b) JEJjBL 6 ћи T ERS di с), d) 冲模 模 座 上 有 加 紧 固 定 孔 的 固定 法 e) ЖЕЖ 
板 夹 紧 固定 冲模 í) 用 丫 形 压 不 夹 紧 固定 冲模 的 正确 方法 с) 用 钢 压 爪 加 紧 固 定 冲 模 


表 8-1 模具 常用 螺钉、 螺栓 的 推荐 预 紧 力 


"i 螺纹 材料 ( 粗 牙 ) 

= 推荐 的 预 紧 力 0/N 
870 1087. 5 1305 1631 
1664 2080 2496 3120 
2420 3025 3630 4537 
3457 4321 5185 6482 
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螺纹 材料 ( 粗 牙 ) 


Q235(R. = 240МРа) | 30 钢 (R，=300MPa) | 45 钢 (R，=360MPa) | 45С:( В. = 450МРа) 


推荐 的 预 紧 力 0/Х 


0348 7935 9522 11902 
10088 12610 15130 18915 
14689 18361 22033 27541 
27423 34278 41134 51418 
9 M20 43097 53871 64645 80806 
10 М24 62001 77501 93001 116251 
11 M30 98922 123652 148383 185478 
12 M36 14430 180537 216645 270860 
13 М42 198416 248020 297624 372030 
14 М48 261080 326350 391620 489525 


tE: 不 推荐 的 螺纹 规格 ， 如 MI4、M18 М22, М27 等 均 未 列 人 。 
表 8-2 模具 常用 螺栓 、 螺 色 的 推荐 拧紧 扭矩 


螺纹 公 ОУ 3: W PË 内 六 角 圆 柱头 螺钉 内 АВИВ Т/М - m 
称 直径 对 边 尺寸 六 角 对 边 尺 寸 ( 方 桦 ) 螺纹 材料 


ши 0235 30 45 40Cr 


1.6 


3.9 
7.5 


11.5 


26 
52 
90 


216 
400 


700 


1600 


2700 


4500 


14 75 = 3000 3080 3500 6300 
: 1. 


不 推荐 的 螺纹 规格 ， 如 M14. МІ8, М22, М27 等 均 未 列 入 。 

2. 螺纹 材料 为 45 钢 时 ， 各 规格 推 戎 拧紧 力矩 了 值 为 国际 通用 生产 性 数据 ， 也 是 国内 外 市 场 上 力矩 扳 
手 标准 规格 数据 。 

3. 其 他 螺纹 材料 各 规格 螺纹 的 推荐 拧紧 力矩 了 值 均 为 计算 值 ， 供 参考 。 
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(3) 安装 调试 ”其 安装 调试 的 程序 及 方法 与 其 他 各 种 类 型 冲模 的 安装 调试 的 程序 
及 方法 也 有 所 不 同 。 

1) 按 工艺 过 程 卡 和 模具 设计 总 图 给 定 的 模具 工作 行程 ， 将 工艺 指定 使 用 压力 机 的 
滑 块 行程 调整 到 需要 位 置 ， 确 保 模 具 工 作 时 上 模 不 脱离 导 套 、 凸 模 不 脱离 导 板 ， 而 弯曲 
件 、 拉 深 件 及 其 他 立体 成 形 工 位 有 足够 的 作业 空间 ， ЖИНА, МЕ а НОЕ. ИЕ 
能 顺畅 、 连 续 运 作 。 

2) 用 压力 机 点 动 开 关中 小 型 压力 机 可 用 手 扳 飞轮 )， 使 其 滑 块 到 达 下 死 点 位 置 。 
调整 压力 机 滑 块 连 杆 ,使 滑 块 底面 从 距 压力 机 人 台面 的 最 低位 置 上 升 10mm， 也 就 是 使 装 
模 空 间 从 压力 机 可 用 最 小 闭合 高 度 加 大 10mm， 然 后 参照 欲 安 装 冲 模 的 闭合 高 度 。 如 果 
装 模 空 间 不 够 ， 可 再 调整 滑 块 选择 使 滑 块 上 升 ， 但 最 大 装 模 高 度 应 小 于 压力 机 可 使 用 的 
最 大 闭合 高 度 ( 即 台面 加 常规 台面 垫 板 后 的 最 大 闭合 高 度 ) 减 Smm。 闭 合 高 度 很 小 的 
冲模 可 加 厚 人 台面 垫 板 。 最 后 使 压力 机 可 由 装 模 高 度 稍 大 于 模具 闭合 高 度 ， 装 上 冲模 合适 
а 

3) 夹 紧 固 定 模 具 于 压力 机 工作 台 上 ， 多 工 位 连续 模 凡 有 导向 装置 的 均 以 闭 模 状 态 
库存 备用 。 一 些 无 限 位 柱 、 定 距 套 的 多 工 位 连续 模 虽 看 似 合 模 ， 但 未 必 到 位 。 应 注意 检 
查 并 在 加 合适 限 位 垫 的 情况 下 轻 推 ,使 其 闭 模 到 位 。 

ФО 无 导向 装置 的 连续 模 ， 搬 上 压力 机 人 台面 后 ， 放 正 送 料 方向 ， 以 压力 机 滑 块 模 
柄 孔 为 基准 放 正 模具 ， 使 模 柄 插入 请 块 模 柄 孔 中 ， 调 整 压 力 机 滑 块 螺杆 至 合适 为 止 。 
模具 位 置 的 微量 调整 ， 可 用 铜 锤 轻 击 下 模 座 。 待 上 模 放 正 ， 下 调 滑 块 底面 ， 使 其 
贴 紧 在 上 模 座 表 面 后 ， 即 可 夹 紧 固 定 在 压力 机 滑 块 上 。 而 后 抬 高 上 模 ， 取 出 垫 板 。 
青 调 整 滑 块 连 杆 或 手 扳 飞 轮 使 压力 机 滑 块 带 着 上 模 慢 慢 落 下 使 凸 模 刃 口 尽 量 接近 
叫 模 刀口 ， 用 热 片 、 塞 尺 或 光 际 法 等 检查 并 调整 冲 裁 间 际 使 其 均匀 。 最 后 夹 紧 闫 
定 下 模 。 

(有 导 问 装置 的 多 工 位 连续 模 ， 包 括 固 定 印 料 导 板式 多 工 位 连续 模 、 滑 动 导 问 导 
НЕН ТА ЕЖ, ІН ЕНЕ ЖНЖ ТЛ Ы, МАДАН АР 
柱 模 架 弹 压 导 板 式 多 工 位 连续 模 、 滚 动 导 回 滚 珠 导 柱 模 架 多 工 位 连续 模 等 ， 在 压力 机 上 
安装 夹 紧 固 定 程序 与 方法 都 一 样 。 因 为 这 些 多 工 位 连续 模 未 工作 前 都 处 在 闭合 状态 ， 安 
装 时 只 需 按照 先 固 定 上 模 、 后 固定 下 模 的 顺序 即 可 。 但 其 调试 难度 大 ， 要 技术 水 平 高 、 
经 验 丰 富 的 专职 调整 工 实施 。 

4) 空 载 试 运行 1~2min。 

5) 停车 润滑 冲模 。 

б) 生产 性 试 冲 10 ~100 件 , 送 3~5 件 首 检 。 待 检验 合格 后 ， 交 付 生产 。 

多 工 位 连续 模 都 要 经 过 试 模 来 验证 其 工艺 技术 功能 是 否 达 到 设计 要 求 、 技 术 状 态 是 
否 完好 。 多 工 位 连续 模 试 模 后 的 调整 ， 是 针对 试 模 过 程 中 和 检验 试 冲 零件 后 发 现 的 问 
题 ， 冲 出 合格 零件 ， 具 有 更 好 的 技术 状态 。 多 工 位 连续 模 试 冲 中 常 出 现 的 问题 及 调整 方 
法 见 表 8-3。 
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表 8-3 多 工 位 连续 模 试 模 中 常 出 现 的 问题 及 调整 方法 


序号 出 现 问题 


料 头 插入 模具 
入 料 口 困难 


现象 及 原因 


多 数 板 裁 条 料 或 带 料 都 由 手工 将 料 
头 插 和 模具 料 口 。 由 于 导 料 板 与 材料 
间 际 小 ,加 上 入 模 口 无 倒 角 或 倒 角 小 ， 
造成 插入 料 头 发 生 困 难 


调整 与 消除 方法 


1) 加 大 入 料 口 导 料 板 倒 角 , 形 成 人 料 喇 
叭 口 

2) 原 材料 宽度 不 应 有 正 俩 差 

3) 将 材料 贴 在 承 料 板 上 对 准 入 料 口 插入 


2 送料 不 通畅 


1) 两 导 料 板 构 成 的 导 料 槽 宽度 出 
JL Y ñ m 2 

2) 导 料 板 的 导 料 侧 不 平行 或 局 部 
不 平 直 

3) 材料 边缘 不 齐 

4) 材料 局 部 有 变形 . 拱 弯 或 扭曲 


1) 导 料 槽 只 能 有 正 偶 差 , 送 进 材料 宽度 只 
AVE fñ 0н 22 

2) 修 理 导 料 板 , 保 持 两 导 料 板 导 料 侧面 
2-41 

3 ) 材 料 送 入 模 之 前 进行 校 直 并 适当 润滑 


1 ) 搭 边 适 当 加 宽 , 增 大 搭 边 框 宽度 


1) 搭 边 过 罕 .强度 不 足 
2) FT e Ë күң, 35 52 E E P , И 
| 搭 边 变形 . 沿 | 2) 材料 与 导 料 板 的 间隙 过 大 Е 
边 牌 斜 . 挡 料 失 准 | 3) 手工 送 料 推力 过 
МОЛЕ А ОВИХ НЕ В 3) 料 宽 В> 100mm ,用 两 个 挡 料 销 且 要 尽 
а ко 量 接近 档 料 板 安装 
1 缩小 使 用 挡 料 装置 的 挡 料 推销 与 邓 装 
Ë уі ІЗ, № | үтір 合 造 ， ЕН 
авина РЕТТЕ БРИНЕ BR, i B: X MO ñ: 制造 , 建 
向 一 侧 偏 移 ,出 现 偏心 1 ИВ ЛЕ а 
нв по | 2) 手 推 操作 的 上 置式 或 水 平 临时 导 料 销 ， 
2) 始 用 挡 料 装置 .临时 挡 料 销 间 院 2. 
пева, | 太 大 , 挡 料 失 准 ee к 
j 3 或 修理 侧 刃 ,严格 控制 其 切 出 米 
, | 偏心 ,内 形 与 外 | 3) 上 置式 或 水 平手 推 式 活动 挡 料 | s тан 
廓 不 同 轴 或 同 轴 | 销 摆动 幅度 太 大 , 挡 料 不 准 % 
ДУМЕ ЈН H| =I) JJ ЈЕ 2] 
іше 4) 侧 刃 侧切 长 度 偏差 过 大 ,不 等 于 Cs т 
22... 5) 在 适当 工 位 加 装 导 料 销 
6) 工 艺 定位 孔 设置 要 复合 冲压 精度 要 求 
зува ве вай s aaa 
ee 并 与 料 厚 匹 配 , 一般 在 第 一 个 送料 进 距 冲 
孔 , 第 二 进 距 即 后 续 工 位 便 用 是 模式 导 正 销 
定位 
1 ) 冲 裁 间 际 过 大 或 过 小 ,7 ні КЕРІ 
7 让 生 超过 | 1) 制 模 时 以 较 小 间 阶 制作 冲 裁 刃 口 ,为 修 
小 Гн) 之 
理 和 调整 留 2} ОҢ Ж Н: 话 Ма HJ ET з 
2) Pe 8 ПДВ А шадан, O yo ашаны аланы 
пи НЕ 1 , 说 日 I 给 过 
冲 裁 件 毛刺 高 К иом 
5 а б За лое J и УЋИ ІН ВН] |, — 


度 超标 ,手感 明显 


部 厚度 小 , 冲 裁 件 平面 度 沿 可 ,说 明 冲 
裁 间 际 过 小 

4) 冲 裁 刃 口 不 锋利 、. 麻 钝 或 有 人 小 
Н.Е .毛刺 厚度 大 ,根部 尤其 
明显 


般 用 人 研磨 作 微调 

З) ВЕРАСУ, п ДЕР 
颖 微调 间 际 

4) ЛЕ 0.1 ~ 0. 2mm 即 可 使 刃 口 锋利 


出 现 问题 


Де T s = НА 


现象 及 原因 


(55) 


调整 与 消除 方法 


冲 裁 件 毛刺 高 
度 不 均匀 ,毛刺 
大 小 与 厚薄 肉眼 
可 见 


金属 基 双 层 和 
多 层 金 属 复合 板 
冲 裁 件 毛刺 大 、 
开口 .分 层 、 脱 落 


冲 孔 废料 、 裁 
搭 边 废料 成 形 侧 
2701] 0) Z ЖЕ ДЕ 181 
不 畅 , 漏 泄 不 及 时 


ШІ, E| [E| + 
及 粘 模 


1) 直线 和 圆 弧 刃 口 间隙 不 均匀 , 转 
АТА О 2] 1 la] Bi ји ЈЕ 
凹 口 与 直线 连接 部 位 的 刃 口 出 现 圆 角 
或 间 际 不 当 , 使 局 部 出 现 大 的 毛刺 

2) 冲压 件 厚 度 不 同 的 交接 处 产生 
大 的 毛刺 

3) 局 部 打 扁 、 冲 挤 、 聚 积 后 落 料 的 
冲压 件 毛刺 超标 


1) 冲 裁 件 毛刺 大 、 肉 眼 可 见 , 而 且 


多 为 单 层 金属 毛刺 
2 ) 结合 层面 沿 冲 裁 轮廓 冲 切 面 毛 
刺 侧 局 部 有 开口 .分 层 


з) таве. ИА Ва 
等 冲 裁 轮廓 处 出 现 开 口 , 甚 至 局 部 分 
层 、 脱 落 


1 ) 冲 孔 废料 ,特别 是 非 圆 和 孔 废料 聚 
集 在 四 模 孔 内 ,不 能 及 时 泄漏 出 柑 
2) 形 状 复杂 的 裁 搭 边 废料 ,聚集 在 
[U] Bš Jš ру 

3 ) pk. JK, ЈЕ Р ir Pa Es ВЕ ЕН 
泄漏 不 下 去 


1) 冲 孔 废料 粘 在 凸 模 端 面 上 或 随 
是 模 回程 而 带 回 到 四 模 表 面 ,造成 
1 

2) АЕ fE ТА ЖЕ rt E ту ІН НК 
沛 后 落下 

3) 冲压 零件 粘 在 顶 件 融 表面 不 能 
及 时 .顺畅 出 模 


1 ) 局 部 间 际 不 均匀 的 直线 或 圆 弧 为 口 ,可 
用 研磨 微调 ;也 可 调整 凸 模 刃 口 拼 块 拼 颖 或 
EJ H 

2) 折线 刃 口 的 项 角 、 刃 口 转角 及 小 于 90° 
的 锐角 为 口 应 适当 放大 冲 裁 间 际 \ 减 小 冲 裁 
毛刺 

3 ) 按 冲 孔 落 料 的 实际 料 厚 给 定 同 比率 料 
厚 冲 裁 间 际 。 料 厚度 变化 交接 点 按 料 厚 大 
间 际 给 出 与 薄 料 小 间隙 为 口 逐 渐 过渡 

1 ) 按 覆 层 金属 取 СВ/Т 16743 一 2010 中 І 
类 小 间 际 制 模 ,可 减 小 冲 切 面 分 层 危 险 

2) 采 用 弹 压 印 料 板 并 加 大 压 料 压力 ,使 材 
料 在 压 紧 状态 下 冲 裁 

ЗОВЕ ЈОН, ЕРЛЖ 

4) Wk BE НЕЋЕ , H 2841 ПЛ 6 
в ма ДАН B; 

ТУІ ІН ҒА НИК НИЈЕ ,使 其 大 
ТЖ 1 

2) 加 大 漏 料 孔 及 漏 料 深度 

3 ) 加 大 小 孔 、 小 凸 台 及 复杂 为 口 部 位 的 冲 
#& 18] 0 

4) Jill НЕ ТЕ И JJ ЕН ЈУ >F 


ПИНКИ КА К 

2) k AS ртр ES yi ТАТК, Ја а Ва Ути ІН МГ 
料 接触 面 

3 ) 较 大 尺寸 的 落 料 件 、 冲 孔 件 ,可 在 凸 模 
端面 装 设 弹 顶 销 


ЩА 9 акт 
kur Ji EË # Fl 4 
下 来 


ШТА ША ІҢ 
工件 或 冲 孔 废料 


ҮЙЛЕН Ж ВЕ ЛН, ЛЯ И М 
амп ти ЕН F 

2) ЛЕ | аб TE пр Ji , 22 ІНІН ЈЕ ЈЕ 
续 冲 压 

3 ) 凶 料 板 卡 死 不 能 实施 种 料 动作 
4) BEL Е j J ÀS S УІ 
ДЕСЕ JÉ. , wš pu BI АЕ [BI АН ТИЈ НЕ 
ЕИ 


1) ат 4 181 IK J Е тт, НЕ 
k ЕТ А [UI ЈЕ 

2) ПИЯ TH 1 ВЕ КЕ, ВЕЗЕ 
l) PË Tt И ЈЕЛ МЕ 

3) ВЕНА IPS РЈ TH (281) ЕЕ 


ОНИ ЕРЕ ло АЕ ОВ JJ AS É „Лу SH 32. 
2) 加 大 弹性 元 人 忻 初始 压 力 ( 预 紧 压 力 ); 
加 快 和 印 料 动作 ,调整 印 料 螺钉 

3 ) 弹 压 印 料 板 凶 料 压力 不 均匀 、 凶 料 板 间 
ІХ, ҢІ Ж 2 3 Ја ІНІ SEE £] та 
动 行程 不 一 致 或 个 别 螺钉 变形 甚至 断裂 ,使 
缀 料 板 倾 斜 发 生 卡 阻 。 应 缩小 名 料 间 际 , 更 
Жақ ОҢ ЕЕ А £J 


1) е У ак НІ е ІН БИ ТАЯ K 
ІН ІН) 0. 1mm, 使 推 顶 弹力 足够 

2) 修 理 顶 件 希 定位 台 ,使 其 顶 出 高 度 高 于 
凹 模 表 面 0. 1mm 

3) 更 换 弹 性 元 件 加 大 项 ( 印 ) 件 力 


出 现 问题 
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现象 及 原因 


(55) 


调整 与 消除 方法 


Н ruka Jr I 


гу Ер: 
Ж. ЯЯ 2] 


分 次 冲 切 内 、 
外 形 轮廓 有 明显 
接口 ,其 至 人 台阶 


凸 模 与 凹 模 表 
面 不 垂直 


шаш иы 
ШЕН 


#5 f ka 25 


1 ) 未 加 固 的 直通 式 细 长 凸 模 , 尤 其 
是 直径 d < 3mm 或 截面 积 4<10mm” 
ВУЗЕ ТА у, ве Т ЮГЕ ВХ Н, 
22 ја 9 25 Jr Wí 

2) Th fL RF 8 УК In] JJ p= ЕДІҢ 
ЊЕ Wr 

3 ) BJ J| ДЕА У ША ДЕГ ву, 
同 轴 度 误差 过 大 


1) 细 长 凸 模 宜 采用 加 粗 杆 部 的 加 固 结构 , 
减 小 工作 段 长 度 

2) h DB JI Fi ë 

3) ЖҰЛЫН ИЕ Sp 1] ЛЫ, 25 ПИК TTE ВЕЩ 
导向 和 横向 支承 

4) 在 印 料 板 上 加 小 导 柱 ( 导 套 ) ,增加 对 
凸 模 的 稳定 导向 


1 ) 凸 模 泽 火 人 硬度 不 足 或 冲压 材料 或 其 表 


1 ) 凸 模 承 载 后 铂 粗 或 纵向 微 容 而 
冲 不 透 材料 ,出 现 连 皮 

2 ) 凸 模 刃 口 局 部 倒 圆 \ 压 塌 

3 ) 凸 模 刃 口 出 现 局 部 月 为 、 掉 潜 


) 冲 裁 件 内 形 或 外 廓 分工 位 拼 切 
组 合 完 成 , 拼 切 刃 口 交接 留 有 印痕 

2) 分 工 位 裁 搭 边 , 冲 废料 获得 冲压 
件 展开 平 毛 坯 的 外 廊 冲 裁 面 交 接 处 留 
有 明显 痕迹 

3) 分 次 冲 切 在 交接 处 出 现 合 阶 

1 ) 冲 裁 件 冲 切面 一 面 光 亮 带 大 ,对 
应 一 面 光 亮 带 小 而 毛刺 大 

2) 冲 裁 件 冲 切面 局 部 出 现 两 层 光 
亮 带 ,中 间 有 分 层 , 下 部 似 挤 光 

3 ) 凸 模 冲 裁 时 端面 未 同时 接触 板 
料 ,冲压 件 平面 度 亚 化 

1) 冲 裁 件 一 部 分 的 冲 切面 一 边 光 
ЛЕПЕ ,对 应 面 光 亮 帝 小 但 毛刺 大 

2 ) 凸 模 与 四 模 对 应 的 局 部 为 口 有 
接触 及 哨 剥 "同一 工 位 ) 

3 ) 凸 模 与 止 模 不 同 轴 出 现在 一 个 
工 位 ,造成 错开 刃 口 或 间 际 不 均匀 

1) # HH f 69 #š HH JJ BW те Г 
2, UJ Wr BI МОА ИЕ, Шан ВИА 
随 挡 料 定位 偏差 出 现 波动 ,甚至 超 差 


面 局 部 便 度 高 ,氧化 皮 厚 。 应 更 换 凸 模 , 清 
理 材 料 表面 

2) 吓 模 丸 口 有 局 部 软 点 或 便 度 过 低 ,应 换 
шј 

З) JJ ru ЊЕ wa Iñ] ski rti 85 


Е ZF" sk 48 ЗЕ Bë У АЛЫНУ 2] ЋЕ uk. DW 
调 的 安装 位 置 

2) 修 磨 裁 搭 边 凸 模 交 接头 处 ,使 种 裁 切面 
平滑 连续 .无 交接 印痕 

З) 调整 外 凸 的 凸 模 位 置 


1 ) 测 量 凸 模 与 固定 板 、 目 模 表 面 和 王 直 度 ， 
找 准 倾斜 方向 ,重新 安装 ЈЕ 

2) 调整 冲 裁 间 际 均匀 度 

3 ) 短 调 垂 直 度 ,并 注意 间 际 均匀 


1 ) 重 新 安装 ,有 问题 工 位 的 凸 模 进 行 适当 
调整 

2) ПРИ ЛЕ ла, ве ЗЕ МЕ 
Ja] 3 рУ аг ТИ] АН ЈЕ j ЈА] D 

З) r Br иа, TE AS ІНІН ZE ВК ВО 
模 孔 中 心 


1) 弯 帅 切 断 工 位 装 设 导 正 销 
2) 等 曲 角 及 过 后 切断 的 合适 弯 边 长 度 都 


2) 展 开平 毛坯 冲 裁 分 工 位 实施 ,外 
形 太 二 精度 低 或 未 考虑 弯曲 毛坯 在 弯 
曲 后 尺寸 变化 

3) НЕ ће uki 5 


нң ТВО НА Каја, Z 2 #5 
ЕҢ ЕРІ ІН g nk ë Н РК ВИ 0 ІҢ ВИ 
АН 25 


要 在 试 模 后 调整 。 根 据 调整 后 冲 出 合格 冲 
压 件 ,确定 调整 展开 平 毛坯 冲 切 工 位 尺寸 
3) 调 整 要 曲 巴 模 和 切断 凸 模 位 置 ,确定 弯 
曲线 与 凹 模 弯 角 匹 配合 适 


1 ) 调整 弯 曲 凸 模 进 入 弯曲 凸 模 深 度 ,使 弯 
曲 模 间 际 等 于 料 厚 

2) ла У ИН ІЛЕ 5] 25 HH ПИК ffi ВЕ PJ ЈУ Bi 
过 试 模 进 一 步调 整 


出 现 问题 


Де T s РВ ЕР НА 


现象 及 原因 


调整 与 消除 方法 


ЖАНАР 
形 位 精度 全 面 超 
差 不 合 格 


а РЕ 
ж“. 


拉 深 件 高 度 
кю 


拉 深 件 壁 部 一 


1 ) 多 工 位 裁 搭 边 获取 展开 平 毛坯 ， 
尺寸 计算 与 实际 弯曲 定形 尺寸 有 差 
中 ,加 大 了 尺寸 偏差 

2) 多 弯 角 多 向 多 工 位 弯曲 , 回 弹 量 
与 定位 偏差 全 加 后 使 其 形 位 精度 降 
低 ,甚至 超 差 

3 ) 弯曲 方法 及 弯曲 间 际 不 一 致 或 
不 到 位 ,降低 了 弯曲 件 精度 


1) 弯 曲 工 件 项 件 右 弹 顶 压力 过 小 ， 
达 不 到 铀 压 校 平 的 要 求 

2) # |H T. fE B ТАДА КИ, 
曲 间 陀 过 大 ,弯曲 件 底部 不 平 

1) 整 带 料 连续 拉 深 中 间 工 位 拉 深 
ЕЖ, ДЕЙ ҢІ ЖТА А р 2 
уви ,影响 后 续 拉 深 尺 十 

2) 有 工艺 切口 连续 拉 深 的 中 间 工 
步 拉 深 高 度 不 足 , 严 重 影响 后 续 拉 深 
工 步 

1 ) 同一 拉 深 工 步 的 拉 深 凸 模 和 拉 
深 凹 模 不 同 轴 ,造成 一 边 拉 次 间 辽 小 
于 料 厚 使 拉 深 工件 辟 厚 局 部 减 薄 ,其 
至 破裂 

2) 连续 拉 深 有 一 个 工 位 凸 模 与 媚 
模 不 同 轴 ,影响 后 续 拉 深 工 步 的 工件 
尺寸 


1 ) 通 过 试 模 获 取 合格 零件 后 , 按 实际 需要 
调整 各 裁 搭 边 工 位 尺寸 

2) £ ë ffl Z lu) #š H ñ а а, ӘНШ 
试 模 实 测 确定 

3) 调整 弯曲 工 位 应 按 接触 伍 压 这 曲 成 形 
K ЈЕ ,间隙 要 小 于 或 等 于 料 厚 


1) JH K ЈЕ 77, Э СЛЕ ЊЕ 25 ИН 
2 ) Ja] ШТА 77, НЕР IH HJ Bi <; 
(ЖЫ) 


1 ) 调 整 拉 深 凸 模 进 入 拉 深 目 模 深度 ,保持 
拉 深 间 际 大 于 料 厚 

2) 有 工艺 切口 连续 拉 深 ,在 适当 调整 压 料 
的 基础 上 微调 拉 深 是 模 进 入 四 模 深度 ,并 注 
意 保持 拉 深 间隙 


1) 以 原 凸 模 加 工 基 准 ( 零 线 ) 测 得 止 模 、 
凸 模 相 互 位 置 误 差 ,给予 调 整 并 保持 间 际 不 
ЛУРа 8.275) 

2) 保持 各 工 位 送料 进 距 相 等 


под јр 
д. L. ZU H hija 


拉 深 件 底 角 裂 
口 、 凸 缘 转 角 处 


裂口 


т Е е ИВ А ВЕЕТ пу 
Ч. ЗЛІ ЛЕ Е Ж, hi 
ЈЕ ЕЛЕ X hj , КА ВИД РЛ 
情况 : 

Т) 46, БЕЛ ЛА МЕТ 

2) ілі, Хит 

3) ЈЕ КО меса мира 

拉 深 工 位 中 , 拉 深 凸 模 的 端面 转角 
的 圆 角 半径 过 小 ,在 拉 深 凸 模 进 入 四 
模 后 , 角 部 材料 减 薄 并 出 现 裂口 ВО 
凹 模 口 部 圆 角 直径 过 小 , 拉 深 时 材料 
流动 阻力 过 大 ,甚至 难以 通过 凸 绿 转 
角 流 入 直 辟 ,同样 会 产生 裂口 


1) 加 大 弹 压板 的 压 料 力 或 加 大 压 边 力 

2 ) 修 准 并 调整 拉 深 间 际 ,其 单 边 间 际 值 应 
不 小 于 料 厚 

3) 调整 同一 工 位 拉 深 凸 模 与 凹 模 的 同 
ін JE 


ез Жорж пи Ry 98 [51 8 пот 26 > 
径 ,但 在 研磨 扩大 圆 角 半径 时 ,一 定 要 使 拉 
深 西 模 和 拉 深 凹 模 的 表面 保持 更 小 的 表面 
粗糙 度 值 , 使 其 Ra 值 <0. Тр 


ШСМ), 
Ше 0 пр H 


БЕЛ ОИ ЛИВ А (ВИ) НЕ Ни 
缘 口 部 出 现 裂口 


无 预 冲 孔 翻 边 ( 亦 称 翻 孔 ) 难免 翻 边 凸 缘 
口 部 开裂 ,但 穿孔 翻 边 比 穿刺 翻 边 好 一 些 。 
改 为 预 冲 孔 翻 边 便 可 消减 翻 边 凸 绿 裂 口 。 
如 果 加 预 冲 孔 工 步 困难 ,可 改 用 有 冲 孔 冲 尖 
的 翻 边 凸 模 
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(55) 


序号 出 现 问题 现象 及 原因 调整 与 消除 方法 


1) 翻 边 凸 缘 高 度 不 够 ,相差 不 大 ， 1) 可 以 减 小 翻 边 凸 模 口 部 圆 角 半 径 ,调整 


за 但 仍 不 合格 ШӘЛІ ЖАД И ЈЕ 
2) ИЛ ЕЛЕНЕ ЕХ, Н 2 ) 减 小 预 冲 孔 直径 ,加 大 翻 边 凸 模 进 入 四 
部 直径 超 差 模 的 深度 


翻 边 ( 翻 孔 ) | ”内 缘 翻 边 、 翻 孔 后 所 获 凸 缘 口 部 高 
27 | 四 缘 高 低 不 齐 , | 低 不 齐 , 稍 高 一 边 有 裂口 。 间 除 不 均 | ”调整 翻 边 间隙 并 使 其 均匀 
一 边 有 裂口 名 是 主要 原因 

闭 模 冲压 不 到 位 , 凸 模 与 凹 模 完 全 РИ 、 та 
на ЛЕ је АРАТА МР | 闭 模 体积 冲压 ,材料 沿 冲压 方向 回 弹 较 
КЕТИ: 没有 闭合 ,出现 压 印 \ 压 花 及 浮雕 模 糊 er 
28 | 雕 图 形 与 字迹 不 |... Е i ee 大 ,可 降低 该 工 位 闭 模 限 位 高 度 0.1 ~ 
иу 不 清 ; 压 印 、 压 人 花 及 浮雕 模 腔 字迹 、 图 0.2mm ,并 及 时 用 不 缩 空气 清理 模 用 
形 表面 有 污 物 未 清理 о 
体积 冲压 成 形 工 位 模 腔 深 度 不 足 ， ”加 深 模 腔 并 使 该 工 位 模 腔 外 合 模 面 留 出 
使 凸 肋 .台阶 及 罕 小 沟 模 部 位 充 不 满 ，| 合 模 间隙 ,使 材料 承 压 充 分 而 均匀 ,防止 欠 
形成 冲压 件 浑圆 . 缺 肉 ,没有 楼 角 压 、 缺 肉 


体积 冲压 件 形 
状 浑圆、 局 部 缺 肉 


29 


模 腔 表面 粗糙 ,人 研磨 抛光 不 到 位 ; 冲 
rR НК | 压 过 程 中 没有 及 时 清理 模 腔 污 物 、 沙 | 1) 研磨 抛光 模 腔 表面 ,使 其 表面 粗糙 度 

积 冲 压 等 冲压 零 | 全 及 材料 上 带 的 氧化 皮 、 锈 污 等 ,造成 | Ка <0.1pm 

件 表面 有 划 痕 、| 冲压 件 表面 质量 低劣 ,如 拉 深 件 表面 | ” 2) 润滑 剂 要 过 滤 以 去 除 污 物 、 尘 沙 

POR .不 平整 划 伤 、 擦 伤 ;弯曲 件 表面 压 痕 ; 体 积 冲 |， 3) 及 时 清理 模 腔 

压 件 表面 不 光滑 


30 


8.2.3 不 同类 型 与 不 同 结构 的 多 工 位 连续 模 调 校 实 例 


图 8-24 所 示 为 厚 夹板 冲 孔 、 落 料 两 工 位 连续 冲 裁 模 ， 是 多 工 位 连续 模 中 结构 简单 
但 使 用 广泛 的 连续 冲 裁 模 。 

该 冲模 种 制 工件 材料 为 高 强度 Q255A 碳 系 结构 钢 ， 日 料 厚 达 3mm， (ЕН ЖНЖ ӘН 
度 一 般 。 由 于 该 冲模 采用 滑动 吐 问 导 柱 模 架 ， 导 柱 与 导 套 的 配合 间 际 为 0.01 ~ 
0.017mm， 而 该 冲模 两 个 冲 裁 工 位 的 冲 裁 间 际 〈 单 边 ) c 均 为 0.20 ~0.24mm， 导 问 间 
际 小 于 冲 裁 间 隐 的 一 半 ， 模 架 可 以 保证 对 凸 模 的 精准 、 有 效 的 导 问 ， 可 以 直接 将 技术 状 
态 良 好 的 夹板 两 工 位 连续 冲 裁 模 ， 擦 兆 上 、 下 模 座 的 项 面 与 下 表面 ,， 搬 上 工艺 文件 指定 
的 、 经 过 空 车 运转 正 第 、 技 术 状 态 民 好 的 压力 机 台面 上 ， 放 准 到 位 ， 上 模 柄 进入 压力 机 
滑 块 模 柄 孔 中 ， 紧 固 模 柄 ， 青 固定 下 模 。 拧 崇 螺 钉 要 选用 力矩 合适 的 力矩 扳手 。 对 于 下 
模 座 两 边 的 成 组 螺栓 ， 要 两 边 交 蔡 ， 逐 步 打 紧 。 该 冲 裁 件 材料 为 Q255A ж АМ, 
ee 特别 要 
注意 送料 、 出 件 以 及 挡 料 、 定 位 。 厚 条 料 由 2000 mm x2500mm Ж, 0255А 碳 系 钢 钢板 
ВОЛЕ ЖЖ, ЕЖ. ин. ЕН % J: лами | 2 
Io пр А ЕМЕЛІПЛІГІ ЕЖ ЈЕ ВЕ, МЖС, Pé ПО НЕ МЕ ЕВЕ s, = 
27.2mm， 将 侧 压 块 调 至 最 大 侧 压 力 位 置 ， 可 以 将 料 宽 最 小 的 条 料 顺 畅 送 入 模 内 并 由 便 
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‘= 冲压 零件 图 
9 ТӨЗІП 12 1363 5 


УАП 2 


аа 
Ма 17 


Меи 


材料 : О255А 
料 厚 : 3mm 


= = | жа 


SSNES 


图 8-24 夹板 滑动 导 问 后 侧 导 柱 模 典 固定 芭 料 冲 孔 、 落 料 两 工 位 连续 冲 裁 模 
1 一 导 套 2 一 上 模 座 3、10 一 销 钉 ”4 一 垫 板 5 一 模 柄 ”6 一 定位 螺钉 7、11、22 一 螺钉 
8 一 凸 模 固定 板 9 一 导 料 板 ( 右 ) ” 12 一 导 料 板 〈 左 ) ”13 一 弹簧 14 一 下 模 座 
5— Ф 16- ВЖ 17 一 挡 料 销 18 一 导 正 销 19、21、27 一 凸 模 
20-ШЖ 23 一 临时 挡 料 销 “24 一 弹簧 片 ”25 一 侧 压 块 ”26 一 承 料 板 


压 块 将 其 沿 四 模 表面 ， 推 向 导 料 板 一 侧 ， 确 保 手 工 送 料 不 焉 冬 。 调 整 滑 块 连 杆 使 压力 机 
的 闭合 高 度 与 冲模 闭合 高 度 相 匹配 ,保证 凸 模 进 入 四 模 深度 А 1. 21, 

图 8-25 所 示 为 接线 尖 滑 动 导 各 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 凶 料 切 废 、 弯 曲 、 沙 料 八 工 位 连 
续 式 复合 模 。 其 冲压 件 为 T2 纯 铜 材质 的 接线 涉 ， 料 厚 1=0.4mm。 由 于 纯 铜 属 贯 重 战 略 
物资 ， 冲 压 工 艺 要 考虑 冲压 废料 的 切 碎 回收 利用 问题 。 

冲压 工艺 采用 有 搭 边 双 列 对 头 直 排 ， 一 模 两 件 。 使 用 两 个 矩形 侧 九 ， 对 称 布 置 于 条 
料 两 边 ， 从 第 一 工 位 开始 ， 控 制 送料 进 距 s =9mm。 用 裁 搭 边 法 冲 切 接线 头 尾 部 榴 曲 部 
位 的 结构 废料 与 搭 边 形成 的 上 废料， 获得 除 接线 头 环 首 以 外 的 展开 平 毛坯 。 徘 送 进 原材料 
携带 至 讨 曲 工 位 弯曲 成 形 。 成 品 工件 沙 料 后 的 搭 边框 ， 敌 最 后 工 位 设置 的 一 对 废料 切 刀 
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冲压 零件 图 


аһ 
ЧУ, 
N 


440.2 
材料 : 纯 铜 Т2 


<。 


= ЗАЩ 


Т Е | 
Т; за 


Сы 


排 样 图 


图 8-25 ”接线 头 滑 动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 凶 料 切 废 、 玖 曲 、 阔 料 八 工 位 连续 式 复合 模 


1、24 一 冲 孔 凸 模 “2 一 侧 丸 ”3 一 裁 搭 边 凸 模 4、26 一 弯曲 凸 模 5、27 一 落 料 凸 模 ”6 一 切 废 凸 模 
7、19 一 上 、 下 模 座 8、28 一 热 板 9 一 固定 板 10-5 11—09" 12—m ER 
13 一 导 柱 14, 15, 23—39 16 一 销 杀 17 一 螺钉 18- Вн Ш E 
20 一 种 模 ” 21 一 半圆 头 螺钉 ”22 一 顶 件 如 25--5ЯЛА 


切 碎 出 模 ， 以 利 回收 。 冲 压 过 程 中 不 允许 导 柱 与 导 套 脱离 ， 故 需 按 照 先 上 模 后 下 模 用 螺 
钉 紧 固 。 

调 校 这 类 神 模 十 分 复杂 。 从 岁 8-25 可 以 看 出 ， 泗 板 U 形 弯曲 的 立体 成 形 冲 压 件 的 
一 模 成 形 ， 尤 其 对 尺寸 较 小 、 形 状 复 杂 的 [0U 形 弯 曲 件 ， 不仅 在 冲压 工艺 、 排 样 搭 边 、 载 
体 设置 以 及 冲模 结构 的 设计 等 方面 存在 较 大 的 技术 难度 ， 井 方式 的 确定 、 各 
工 位 送料 精度 的 提高 以 及 各 冲压 工 步 次 序 的 排列 等 都 有 较 高 的 技术 含量 ， 都 在 调试 冲模 中 
逐步 一 一 落实 并 按 工 位 检测 、 校 准 。 其 模具 制造 技术 要 求 较 高 ， жадқа 须 按 生产 条 
件 ， 先 分 工 位 试 冲 、 上 自 检 、 调 整 则 际 和 上 同 模 进入 四 模 深度 等 都 合格 后 再 全 工 位 试 冲 。 
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该 冲模 的 运作 过 程 : 板 裁 条 料 或 带 料 应 保持 宽度 B=33 7 ,mm 送 入 模 ， 第 一 工 位 由 
侧 刃 切 边 定 距 并 冲 出 3.27 mm 两 孔 ; 第 二 工 位 用 工 字形 侧 边 凸 模 冲 切 废料 ; 第 三 工 
位 空 档 ; 第 四 工 位 弯 出 冲压 件 尾部 U Ж; 第 五 工 位 落 料 ， 模 下 漏 件 出 模 ; 第 六 、 第 
七 工 位 空 档 ; 第 八 工 位 切 碎 搭 边框 。 中 间 搭 边 还 留 有 Smm 宽 的 窄带 ， 可 用 来 冲 制 更 小 
尺寸 的 冲压 件 。 

该 冲模 设置 全 封闭 防护 栅 ， 配 通用 送料 装置 自动 送料 ， 可 以 获得 更 高 的 生产 率 。 

图 8-26 所 示 为 具有 圆 弧 形 夹 爪 的 口 形 簧 夹 开 式 弯曲 件 滑 动 导 向 后 侧 导 柱 模 架 镶 拼 
结构 六 工 位 连续 式 复合 模 。 工 件 弯 边 对 等 ， 均 带 $3. 5mm 的 小 孔 和 3mm 宽 的 扳 边 切口 ， 
顶部 有 中 心 孔 $5. 6mm。 采 用 滑动 导向 导 柱 模 架 弹 不 印 料 分 体 馈 拼 结构 六 工 位 连续 式 复 
合 模 ， 一 模 冲 制 完成 。 安 装 和 调 校 这 类 冲模 ， 特 别 注意 弯曲 凸 模 的 调 校 、 修 准 与 试 冲 。 
该 模具 采用 标准 的 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 ， 弹 压 务 料 板 和 凹 模板 均 采用 镶 拼 组 合 结构 ， 
是 值得 推广 应 用 的 复杂 形状 弯曲 件 多 工 位 连续 式 复合 模 。 调 校 该 冲模 首先 以 弯曲 成 形 工 
位 获得 合格 工件 必须 保持 的 闭 模 高 度 为 基准 调整 压力 机 连 杆 ， 使 其 具有 合适 的 装 模 高 
度 。 此 后 ， 可 按 试 模 首 件 质量 ， 特 别 是 冲 切 面 质量 及 毛刺 的 均匀 度 ， 调 整 冲 孔 、 裁 搭 边 
工 位 的 冲 裁 间隙 。 可 用 橡皮 泥 、 锡 板 压 印 ， 也 可 用 塞 尺 直接 测量 间隙 。 


Жош 冲模 的 构成 零件 及 其 “三 化 ” 


用 于 成 批 和 大 量 生产 的 普通 全 钢 冲 模 是 冲压 在 线 使 用 冲模 的 主要 类 型 。 其 构成 零 音 
件 不 仅 具 有 代表 性 ， 而 且 是 我 国 制定 冲 横 零 部 件 标准 ， 实 施 冲 模 零 部 件 通用 化 、 系 列 化 
与 标准 化 的 基础 ， 也 是 实现 冲模 结构 的 典型 化 、 工 艺 技术 功能 的 通用 化 以 及 零 部 件 的 标 
准 化 先决 条 件 。 


91 普通 全 钢 冲 模 的 基本 构成 


普通 全 钢 冲 模 按 其 冲压 工艺 作 
业 的 类 型 与 冲压 工 步 的 组 合 形式 可 
以 划分 为 单 工序 冲模 、 多 工 位 连续 
模 和 复合 模 。 从 提高 冲模 设计 水 平 
和 改进 并 提升 冲模 制造 工艺 ， 尽 快 
Акне нат Нана FJ S Ti 


要 出 发 ， 应 该 按照 冲模 的 结构 特点 Е 
я т 冲模 АИ 

及 其 复杂 程度 ， 满 足 与 ISO 国际 冲模 SSS SISS 

标准 接轨 要 求 ， 参 照 VDI 对 冲模 分 МА У „о, 


类 的 论述 及 其 示例 对 冲模 进行 分 类 。 
各 种 类 型 冲模 的 结构 及 零 部 件 构 成 
差别 很 大 ， 特 别 是 其 主 工作 系统 的 
主要 工作 零件 ， 送 料 定 位 机 构 、 推 
乞 机 构 等 都 属于 冲模 工艺 作业 系统 
的 零 部 件 ,不 仅 是 形状 结构 不 同 ， 
数量 也 相差 很 还 ; 各 类 冲模 的 架构 
与 安装 系统 ， 随 采用 结构 各 异 的 模 
架 而 使 其 构成 零 部 件 各 不 相同 ; 冲 
模 的 辅助 系统 以 及 安防 监控 系统 的 ше логи ни 
特点 之 一 是 相同 的 机 构 及 构成 零 半 Е – 
件 大 多 是 相同 或 类 似 的 。 8 一 长 导 料 板 9 一 承 料 板 

鉴于 上 述 情 况 , 应 从 一 些 实用 
典型 结构 的 冲模 中 ， 归 纳 出 构成 普通 全 钢 冲 模 的 主要 系统 、 机 构 及 其 零 部 件 。 图 9-1 ~ 
图 9-7 所 示 为 各 类 冲模 的 典型 结构 及 其 构成 零 部 件 。 
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图 9-2 大 平板 四 导 柱 弹 压 印 料 镶 拼 结构 落 料 模 
1 一 挡 料 销 2— Т 3, 10, 17, 25—67 4、6、16 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 5、23 一 导 柱 
7 一 销 钉 8 一 上 模 座 9 一 垫圈 1, 15, 2488 ”12 一 凸 模 固定 板 13 一 推 件 板 
14 一 弹 顶 销 18— 19— А 20— НОВИ 
21 一 废料 切 刀 ”22 一 导 套 ”26 一 限 位 柱 
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1 一 模 柄 “2 一 凸 模 固 定 板 3 一 螺钉 4、5 一 冲 孔 凸 模 
6 一 活动 定位 销 7 一 凹 模 8-ЖЕШІЛ 9, 12—25 НМ 
10 一 搭 边框 〈 原 材料 ) ”11 一 切 开 凸 模 ” ”13 一 垫 板 14 一 上 模 座 
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图 9-4 铁心 片 倒 装 式 馈 拼 结构 复合 冲 裁 模 
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1—90 2—89 ЗАНЕ 4、21 一 推 块 5 一 伸缩 定位 销 6、24 一 冲 孔 凸 模 7、30 一 上 、 下 模 座 


14 一 顶 杆 


8— £ 9-МЖ ”10、28 一 内 六 和 角 圆 柱头 螺钉 ”11 一 凸 模 固 定 板 12、29、33 一 热 板 13 一 推 板 
15 一 六 角 螺 母 ”16 一 模 顶 ”17、18、19 一 凸 模 拼 块 20 一 推 块 螺钉 22、36 一 销 杀 23 185 25 一 导 柱 


26, 34, 37, 38— 15 199. ”27 一 凸凹 模 固定 板 


31 一 螺杆 ”32 


一 橡胶 体 


35 一 顶 块 
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图 9-5 


油 杯 体 冲 孔 、 落 料 、 拉 深 连 续 式 复合 模 
1 一 拉 深 凸 模 2、6 一 导 正 销 3 一 拉 深 凸 模 4 一 导 料 板 5 一 拉 深 四 模 固定 ( 垫 板 ) 7 一 下 模 座 
8 一 挡 料 销 9 一 调整 螺钉 ”10 一 调整 臂 ”11 一 固定 轴 12 一 支 辟 ”13 一 摆 辟 ”14、17 一 转轴 ”15 一 支架 
16—19 0 18 一 拉 钩 杆 19 一 钧 头 ”20 一 落 料 凸 模 21 一 冲 孔 凸 模 22— ЕВЕ 23-0 
24 一 模 辊 轮 25 一 拉力 弹簧 ”26 一 棉 滑 块 。27 一 支撑 执 
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图 9-6 Jš R UU ÉE FF - 8 g zÑ НИВИ 


1 一 拉杆 系统 的 推 料 滑板 2 一 弹性 托盘 3-ЖЖФ 4 一 四 连 杆 系统 5- 
6-ШІЖИЯ 7 一 区 曲目 模 8-1 Ға 9 一 拉杆 10 一 横 档 


弯曲 凸 模 


从 以 上 几 个 在 线 冲模 典型 结构 示例 中 ， 可 将 构成 冲模 零 部 件 归 纳 分 类 ， 如 图 9-8 
所 示 。 当 然 ， 不 是 所 有 冲模 都 具有 图 9-8 Br] НЕВА, МАМЕА K ИЕ МИ, 
结 247 4 | 装 系 统 ， 而 且 构成 机 构 及 其 零 部 件 较 
ра о МЕТ ЋЕ Ле Зе 28 8 28 ПО НИК, ЕН И 9- Ки 


Аа. МА, а BR ИВ, 还 有 一 些 新 的 ， 竺 开发 未 知 系 统 、 机 构 、 
及 其 零 部 件 。 
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图 9-7 ЛВ е J BLR DS ELE h nM А 57 25 
1、6 一 压力 弹簧 ”2 一 顶 件 器 3 一 出 件 坡 4 一 弹 顶 销 5 一 弯曲 凸 模 7 一 弹 压 板 8 一 螺钉 
9 一 料 斗 《10 一 推 板 11 一 斜 栅 12 一 拉 簧 13 一 枢 滑 块 14 一 拉杆 
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9.2 ”冲模 及 其 零 部 件 的 “三 化 ” 


9.2.1 基本 概念 


在 冲模 设计 、 制 造 与 修理 中 ,通过 选 优 、 人 简化， 压缩 类 似 零 部 件 的 品种 ， 用 统一 下 
寸 规 格 、 加 强 零 件 互 换 性 ， умее Бен, очен ЛИИ. ЖИИ, Ја] 
零 部 件 标准 化 、 结 构 典 型 化 与 通用 化 。 

冲模 的 “三 化 ”， 即 标准 化 、 通 用 化 与 典型 化 。 实 际 上 就 是 在 对 构成 冲模 零 部 件 标 准 化 、 
系列 化 、 通 用 化 的 基础 上 ， 实 现 冲模 工艺 技术 功能 的 通用 化 及 冲模 结构 的 典型 化 。 

冲模 标准 化 是 一 项 涉及 面 很 广 的 综合 性 技术 基础 工作 ， 是 组 织 冲 模 现 代 专 业 化 生 
产 、 进 行 科 学 管理 的 重要 依据 。 按 照 统 一 、 互 换 、 选 优 、 简化、 便于 制造 、 利 于 修理 、 
提高 寿命 、 降 低 成 本 的 原则 ， 通 过 实施 冲模 “三 化 ”， 扩 大 组 织 专业 化 生产 ， 提 高 制 模 
质量 与 技术 水 平 。 


9.2.2 冲模 “三 化 ”的 意义 和 作用 


冲模 “三 化 ”是 建立 在 冲模 零 部 件 “ 三 化 ”的 基础 上 的 。 没 有 零 部 件 的 标准 化 、 
系列 化 、 通 用 化 ， 冲 模 的 “三 化 ”很 难 实 施 。 冲 模 的 整体 结构 实现 典型 化 、 通 用 化 ， 
推行 各 种 典型 结构 组 合 ， 也 可 促使 配套 零 部 件 进 一 步 细 化 、 系 列 化 、 规 格 化 。 

冲模 的 “三 化 ”是 提高 制 模 能 力 、 降 低 制 模 成 本 、 缩 短 制 模 周 期 的 关键 ， 是 提高 
模具 市 场 竞争 力 和 提升 制 模 技术 水 平 的 决定 性 要 素 ， 是 组 织 冲 模 专 业 化 生产 和 开展 冲模 
计算 机 辅助 设计 与 制造 及 管理 ， 即 冲模 CADZCAMZCAEZPDM 的 前 提 。 因 此 ， 冲 模 的 
“三 化 ”是 冲模 生产 技术 高 速度 、 高 水 平 发 展 与 提升 的 一 个 重要 基础 。 冲 模 “ 三 化 ” 涉 
及 冲模 设计 、 选 型 与 结构 、 制 造 、 使 用 、 修 理 、 验 收 等 各 个 环节 ， 不 少 冲模 生产 厂 点 及 
用 户 ， 都 格外 重视 并 已 进行 了 大 量 工 作 。 


9.2.3 我 国 冲模 标准 化 进展 


我 国 冲 压 工 作 量 较 大 的 一 些 老 国企 , 早 在 20 世纪 50 年 代 末 就 使 用 企业 自己 编制 的 
成 套种 模 零 部 件 标准 ， 如 西安 仪表 广 、 南 各 电 子 管 片 、 华 北 无 线 电 融 材 三 、 上 海 开 天 
Г, Е J 35. 20 世纪 60 年 代 初 原 第 一 机 械 工 业 部 首先 推出 了 成 僚 冲 模 部 颁 标 
准 ， 此 后 航空 部 、 轻 工 部 、 邮 电 部 、 铁 道 部 等 一 些 部 委 陆 续 推 出 部 颁 《 冲模》 标准 。 
在 机 械 行业 部 颁 冲 模 标 准 的 基础 上 ， 由 原 一 机 部 桂林 电 右 人 研究 所 鹤 尖 ,邀请 在 机 械 行业 
部 属 大 型 国企 中 曾 主 持 或 参与 编制 企业 成 套 冲 模 标 准 的 专家 、 技 术 骨 干 起 草编 扎 了 冲模 
ЖЕ |Н 2 АЛЕ. ХЕ 1981 年 12 月 由 国家 标准 总 局 批准 ， 发 布 了 我 国有 史 以 来 第 一 部 成 套 
冲模 国家 标准 ， 从 1984 年 元 月 开始 实施 ， 至 今 已 达 30 年 。 此 间 ， 在 长 期 宣 贯 和 实际 使 
用 中 ， 陆 续 发 现 了 一 些 问题 ， 从 1990 年 到 2008 年 由 全 国 模具 标准 化 技术 委员 会 Е 
标准 化 技术 委员 会 组 织 ， 有 关 学 会 、 协 会 及 科研 单位 与 高 校 积极 努力 ， 共 同 参与 ， 总 共 
进行 了 10 多 次 修订 、 增 补 和 调整 ， 至 今 在 线 实施 使 用 的 冲模 国家 标准 91 个 ， 机 械 工 业 
的 行业 冲模 标准 124 个 。 在 这 些 国 标 和 机 械 行业 标准 中 ， 基 础 标准 有 13 个， 工艺 质量 
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标准 有 8 个 ， 典 型 组 合 标准 有 14 Е, МИХАЈ НИ YE НИК АЛЕ, 
9.2.4 模具 标准 种 类 与 冲模 标准 体系 


模具 标准 种 类 与 冲模 标准 体系 如 图 9-9 所 示 。 在 线 常 用 各 工种 模具 标准 都 列 于 图 9-9 
中 ; 用 于 大 量 生产 的 全 钢 冲 模 的 冲压 工艺 、 质 量 及 冲模 零 部 件 标准 等 ， 也 列 于 图 9-9 中 。 


9.2.5 在 线 单 用 的 冲模 标准 〈 见 表 9-1) 


表 9-1 我 国 已 颁布 的 现行 冲模 标准 
分 类 标准 名 称 标 准 号 
冲模 术语 GB/T 8845—2006 
冲压 件 尺寸 公差 GB/T 13914—2013 
冲压 件 角 度 公 差 GB/T 13915—2013 
冲压 件 形状 和 位 置 未 注 公 GB/T 13916—2013 
冲压 件 未 注 公 差 尺寸 极限 偏差 GB/T 15055—2007 
冲 裁 间 际 GB/T 16743—2010 
xm | 冲模 技术 人 条件 | СВ/Т 14662—2006 
— 金属 冷 冲 压 件 ”结构 要 素 ІВ/Т 4378. 1 一 1999 
ІВ/Т 4378. 2 一 1999 
ІВ/Т 6958--2007 
金属 板 料 拉 深 工艺 设计 规范 ІВ/Т 6959—2008 
ІВ/Т 4381—2011 
а k пау тег 22: Pq пи] ЕЕ ЈА. Y (у ZH 21 Ку Що ІВ/Т 7713—2007 
冲模 用 钢 及 其 热处理 技术 条 件 ІВ/Т 6058—1992 
冲模 滑动 导 回 模 架 СВ/Т 2851—2008 
冲模 滚动 导 回 模 架 СВ/Т 2852—2008 
СВ/Т 23565. 1 ~ 23565. 4 一 2009 
模 架 冲模 滚动 导 回 钢板 模 架 系列 СВ/Т 23563. 1 ~ 23563. 4 一 2009 
冲模 模 架 零件 技术 条 件 ІВ/Т 8070—2008 
ІВ/Т 8071 一 2008 
冲模 模 架 技术 条 件 ІВ/Т 8050—2008 
冲模 滑动 导向 模 座 ”第 1 部 分 :上 模 座 GB/T 2855. 1—2008 
冲模 滑动 导向 模 座 ”第 2 部 分 :下 模 座 GB/T 2855. 2—2008 
冲模 深 动 导 癌 模 座 ”第 1 部 分 :上 模 座 GB/T 2856. 1—2008 
冲模 滚动 导向 模 座 第 2 部 分 :下 模 座 СВ/Т 2856. 2 一 2008 
冲模 模板 系列 ІВ/Т 7643. 1 ~7643. 6 一 2008 
冲模 单 凸 模 模 板 系列 ІВ/Т 7644. 1 ~7644. 8 一 2008 
冲模 导 癌 装置 系列 ІВ/Т 7645. 1 ~7645. 8 一 2008 
ІВ/Т 7646. 1 ~ 7646. 6 一 2008 
ІВ/Т 7647. 1 ~ 7647. 4 一 2008 
冲模 侧 刀 和 导 料 装置 系列 ІВ/Т 7648. 1 ~7648. 8 一 2008 
零 部 件 冲模 挡 料 和 弹 顶 装置 系列 ІВ/Т 7649. 1 ~ 7649. 10—2008 


НІНІ ЖІ та. 22) 
冲模 废料 切 刀 系列 
Моб Ку зо ко в А 
冲模 零件 “技术 条 件 


ІВ/Т 7650. 1 ~ 7650. 8—2008 

ІВ/Т 7651. 1 ~ 7651. 2—2008 

ІВ/Т 7652. 1 ~ 7652. 2—2008 
ІВ/Т 7653--2008 


冲模 
冲模 


圆柱 头 直 杆 圆 凸 模 
ВЕЗНИ 


609 Е 3k ВОЉЕ [il rti Ж. 


ІВ/Т 5825--2008 
ІВ/Т 5826—2008 
ІВ/Т 5827--2008 


609 НЕ 3k ЗА FF А ІН Ж. 
冲模 ” 球 锁 紧 圆 凸 模 


ІВ/Т 5828—2008 
ІВ/Т 5829—2008 


НА ММА 


ІВ/Т 5830--2008 
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9.3 冲模 零 部 件 的 标准 化 


根据 冲模 零 部 件 是 否 已 纳入 国家 标准 、 机 械 行 业 标 准 和 企业 标准 及 其 标准 化 程度 ， 
可 将 构成 冲模 零 部 件 概略 的 划分 成 四 类 ， 下 面 分 别 子 以 介绍 。 

1. 冲模 的 标准 件 

冲模 零件 中 ， 几 纳入 国家 标准 、 行 业 标 准 (机 械 行 业 标 准 、 电 子 行业 标准 、 农 业 
机 械 行业 标准 、 工 程 机 械 行 业 标 准 、 轻 工业 行业 标准 、 纺 织 行业 标准 ) 以 及 企业 标准 
的 冲模 零 部 件 ， 痢 属于 标准 件 。 列 入 国家 标准 和 行业 标准 的 标准 件 均 可 进入 模具 市 场 流 
通 。 而 企业 标准 件 仅 可 在 企业 内 通用 。 一 般 专 业 冲 模 制 造 三 的 成 套 冲 模 企 业 标准 ， 可 使 
冲模 的 标准 化 程度 达 80% ~ 90% 。 仅 有 非 圆 形 冲 裁 凸 模 与 凹 模 、 成 形 冲模 的 凸 醒 与 四 
模 、 进 行 横 回 冲压 的 各 类 枫 及 匹配 机 构 零 件 、 目 动 送 料 机 构 零 件 等 ， 为 非 标准 件 。 通 利 
除 冲 模 主 工作 零件 (мин, ШИ) 外 ， 上 述 其 他 非 标 准 件 ， 都 不 是 每 套 冲 模 都 必须 拥 
有 的 机 构 及 零 部 件 ， 所 以 至 今 这 些 机 构 、 装 置 及 其 零 部 件 和 都 没有 纳入 国家 标准 和 行业 标 
准 。 在 圆 形 冲 裁 旺 模 和 四 模 中 ， 因 其 用 量 特大 ， 几 乎 所 有 冲 裁 模 ， 无 论 是 冲 了 筷 模 还 是 落 
料 模 上 ， 都 无 一 例外 地 直接 或 间接 采用 了 标准 的 圆 凸 模 和 圆 止 模 。 至 今 为 止 ， 在 线 利用 
的 圆 形 凸 模 和 圆 形 止 模 的 结构 类 型 如 图 9-10 和 图 9-11 Жж. КАЖИ, Ше 
外 ， 大 量 的 非 圆 形 冲 裁 凸 模 、 四 模 和 各 种 形状 的 成 形 冲 模 非 圆 形 和 异形 凸 模 和 四 模 都 是 
非 标 准 件 ， 只 能 日 行 设计 。 

2. 冲模 的 半 标 准 件 

构成 冲 截 模 的 垫 板 、 固 定 板 、 导 板 、 凶 料 板 、 四 模板 等 零件 ， 外 形 尺 寸 受 冲模 座 许 
用 四 模 周 界 的 制约 ， 其 外 形 平面 尺寸 都 与 外 模板 一 至 并 按 下 模 座 许 用 媚 柠 周 界 确定 四 模 
板 的 长 和 冤 。 当 预制 规定 典型 结构 组 合 的 模板 时 ， 固 定 板 、 导 板 或 凶 料 板 、 四 模板 等 零 
件 的 外 形 斥 十 〈 长 度 和 宽度 ) 均 可 依 典 型 组 合 的 规格 加 工 ， 但 其 模 孔 则 必须 根据 冲压 
件 太 二 和 形状 ， 按 冲压 件 图 样 或 冲模 总 图 给 出 的 冲压 件 图 加 工 。 这 类 冲模 零件 就 都 属于 
半 标 准 件 。 

在 正 稼 情况 下 ， 为 缩 短 制 醒 周 期， 冲模 制 造 三 总 是 事先 按 国家 标准 或 行业 标准 规定 
的 模板 零件 外 形 斥 才 系 列 预 制 出 固定 板 、 锚 料 板 、 导 板 、 四 模板 等 零件 的 无 模 孔 模板 待 
用 。 等 冲压 件 图 样 确定 后 ， 只 需 加 工 模板 模 孔 即 可 。 这 些 无 醒 孔 的 模板 ， 都 属于 半 标 
准 件 。 

冲模 结构 因 件 而 异 ， 千 变 万 化 。 有 一 些 模具 零 部 件 其 工作 部 位 随 剖 压 件 形状 与 矿 才 
变化 ， 如 各 种 模板 、 固 定 板 和 翻 料 板 模 孔 ， 下 模 座 猪 件 〈 料 ) 孔 等 ,其 外 形 及 尺寸 均 
可 通用 化 、 标 准 化 、 规 格 化 ， 制 模 时 只 需 加 工 模 孔 及 相关 部 位 。 这 类 准 标准 件 也 可 预制 
备用 ,但 还 要 冲模 设计 师 绘 制 模 孔 等 欲 加 工 部 位 图 样 ， 故 只 能 算 半 标准 件 。 

3. 冲模 的 非 标 准 件 

根据 冲模 结构 的 需要 ， 又 无 标准 零 部 件 可 以 选用 的 ， 只 能 目 行 设计 与 制造 的 冲模 零 
МИ, 
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症 裁 凸 模 的 结构 闫 型 
结构 类 别 == 标准 结构 形式 (行业 标准 ) ва 非 标准 结构 形式 
= = 标准 圆 凸 模 任意 形状 非 标准 凸 模 
标准 类 型 别 已 有 五 个 标准 类 型 W 


| 适 形 (成 型 ) 刃 刀 (型 材 ) 
ааыа 
аялы 非 金属 冲 裁 ) 


JB/T 5825--2008(18О/0158021) 


А70 (ВАЖНИ ) 


ШЕТІ s n 
E 头 缩 杆 圆 凸 模 ,d=5~36mm， === 
计 10 个 规格 ЈЕ ЛУЈО ( 裁 切 ) 
| JB/T 5827-2008(1508753) 
60 " 锥 头 直 杆 圆 凸 模 ， OE] И 


d=0.5—15mm. 计 58 个 规格 
Пу 6 7] 
JB/T 5828—2008050/0159181) 
60“ 锥 头 缩 杆 圆 凸 模 , 
q=0.5~2.9mm, 2:2 个 规格 ШЕШЕ 


В/Т 5829—2008(1807015 10071 
球 锁 紧 固 凸 模 ， ИН 
d=1.6—31.9mm. 计 14 个 规格 


тез ЕЕ 多 达 十 余 种 形状 
结构 形式 7 те 非 标准 凸 模 结 构 形式 多 样 化 


и: РА H7/m6 配合 压 入 
Пе МЕ 
К 台 肩 固定 ( 压 入 固定 板 ) 


60" 锥 头 固定 馈 拼 组 合式 
Е 球 锁 紧 ( 快 换 ) АЕН 


| НАЛЕ Ж [АЕ 


图 9-10 ТЕ ИДЕЈЕ А Ы ДЕЛІ 
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冲 裁 叫 模 的 结构 类 型 
结构 类 型 - 标准 结构 形式 = 非 标准 结构 形式 
=== 标准 圆 凹 模 任意 形状 非 标准 凹 模 


— слети 


适 形 (成 形 ) JJ H 
JB/T 5830--2008(15О 8977) 
ШЕГЕРІП! ВИХЖЕЛП 
d=1.1— 36mm. УМЕ D=5—50mm, 
均 有 11 个 规格 小 圆 角 直 壁 刃 品 
ЖІП ЕНЕН 
JJH (应 用 最 广 ) 


ЛІ ТЕЛІНЕДІ 
ЛЕНА -— = — 2 ЕНЕМЕ ЕТЕ А tdk 


固定 结构 


过 渡 配 合 ， 外 形 Dm6) 压 装 
一 一 | == 


> ж Ба у 
— 


[ати 
ñm 
ЕТТТ 
Е 
: 


锥 面 压 环 紧 固 


顶 丝 或 螺 帽 压 牢 


球 锁 紧 


图 9-11 在 线 常 用 圆 形 冲 裁 止 模 的 结构 类 型 
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4. 冲模 通用 标准 件 (通用 标准 紧 固件 ) 

在 宜仁 国家 和 机 械 行业 冲模 成 套 标 准 前 ,或 更 早 一 些 时 候 就 已 纳入 国家 标准 或 行业 
标准 ， 并 且 在 其 他 产品 ， 如 家 电 、 电 动机 、 机 床 等 中 普遍 采用 的 通用 标准 零件 ， 包 括 各 
种 类 型 ЖЕ АЛЕ ЖЕНЕ СЕЛТ. ШЕР, НИН, ЖЖ), НИСТЕ И 
Ата D JHH ВП n] Ç 

冲模 结构 索 简 不 同 ， 构 成 零 部 件 的 品种 、 数 量 相差 很 大 。 一 般 目 动 神 模 〈 有 共有 目 
动 送 料 功 能 ， 可 以 自动 连续 冲压 的 冲模 ) ， 工 艺 技术 功能 齐全 ， 冲 压 效率 高 。 例 如 ， 高 
速 冲模 、 多 工 位 连续 冲模 、 精 冲模 ， 尤 其 产量 大 要 长 年 大 量 生产 的 ， 使 用 СМС 专用 精 
冲压 力 机 的 精 冲 模 ， 大 多 有 冲模 工艺 作业 系统 、 架 构 与 安 疙 系统 、 冲 模 的 辅助 系统 、 安 
防 与 监控 系统 等 四 大 系统 。 由 不 同 的 机 构 或 各 种 净 置 构成 的 上 述 四 个 系统 ， 每 一 个 机 构 
或 闭 置 郡 由 多 个 零 部 件 组 成 。 而 一 些 结构 简单 的 冲模 ， 如 无 导 回 的 单 工 序 改 开 模 、 通 用 
弯曲 模 、 神 孔 模 、 沙 料 模 等 ， 工 艺 技术 功能 简单 ， 仅 有 神 模 的 工艺 作业 系统 和 简单 的 构 
染 与 安 疙 系统 ， 冲 模 零 件 品 种 有 限 ， 数 量 很 少 , 不 具有 冲模 的 构造 典型 性 和 代表 性 。 
图 9-5 ~ 图 9-7 所 示 的 目 动 与 半自动 冲模 ， 功 能 较 齐 全 ， 结 构 虽 稍 显 复杂 ， 但 操作 安全 ， 
生产 率 高 。 


9.4 ”冲模 送料 定位 机 构 的 零 部 件 标 准 化 


9.4.1 冲模 送料 定位 机 构 与 装置 


普通 全 钢 冲 模 的 送料 定位 机 构 主 要 由 挡 料 、 送 料 进 距 、 微 调 与 校准 送 进 误差 ， 以 及 
对 半成品 准确 安放 定位 等 机 构 及 效 置 构成 。 在 单 工 位 落 料 梗 、 复 合 冲 裁 醒 及 综合 式 复 合 
模 中 ， 送 料 定位 装置 或 机 构 的 作用 是 确保 搭 边 小 而 均匀， 减少 原材料 的 消耗 。 在 多 工 位 
连续 模 (多 工 位 连续 冲 裁 模 和 多 工 位 连续 复合 模 ) 中 ,送料 定位 装置 或 机 构 不 仅 要 尽 
可 能 保持 小 而 均匀 的 措 边 ， 而 且 要 控制 准确 一 致 的 送料 进 距 ， 从 而 保证 冲压 件 的 尺寸 与 
几何 精度 ,特别 是 冲压 件 内 和 孔 与 外 廊 的 同 轴 度 、 群 孔 位 置 度 与 对 称 度 和 每。 因此， 合理 地 
选择 与 正确 地 设计 送料 定位 逆 置 与 机 构 ， 不 仅 对 提高 板材 利用 率 有 重大 影响 ， 而 且 对 保 
障 冲 醒 ， 尤 其 是 多 工 位 连续 模 的 冲压 精度 ， 提 高 冲压 件 质量 ， 确 保 冲 压 件 的 矿 才 与 形 位 
精度 也 意义 重大 。 全 面 和 营 握 冲模 送料 定位 机 构 与 装置 的 技术 性 能 和 送料 定位 系统 的 合理 
构成 ， 对 提高 冲模 设计 与 制造 质量 至 关 重 要 。 
9.4.2 冲模 送料 定位 机 构 与 闭 置 的 零 部 件 类 型 、 动 作 特 点 及 技术 性 能 

不 同 结构 的 冲模 ， 送 料 定 位 机 构 各 异 。 表 9-2 列 出 了 冲模 送料 定位 机 构 与 装置 的 类 
型 及 其 技术 性 能 ， 而 表 9-3 列 出 了 各 类 不 同 结构 的 普通 全 钢 冲 模 的 送料 定位 机 构 ， 有 党 
规 的 、 推 荐 采用 的 、 更 高 精度 的 三 种 方案 供 选用 。 实 际 上 ， 送 料 定位 机 构 对 多 工 位 连续 
模 尤 为 重要 ， 因 其 保证 冲压 精度 十 分 关键 ， 见 表 9-4。 


1. 


Бә: ”冲模 的 构成 去 件 及 具 “ 三 化 ” 


普通 全 钢 冲 模 的 送料 定位 机 构 与 闭 置 的 类 型 及 其 技术 性 能 ( 9-2) 
表 9-2 普通 全 钢 冲模 送料 定位 机 构 与 装置 的 类 型 及 其 技术 性 能 
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主要 技术 性 能 
结构 类 型 | 动作 特点 ”| 适 于 工 | 定位 | 适 于 | 适 于 | 适 于 冲 | 适 于 冲 | 适 于 冲 
位 数 | 精度 | 送料 | 排 样 Же ЖЕЕ ЛЕЕ 
/个 Лат | 方式 | 类 型 | мт |B/mm| s/mm 
жан 送 料 抬 
固定 挡 料 销 | КАН | БЕН | | 21 手动 | 55 | ово же 
(LE 9-12b) | 板式 多 种 | 销 ,用 搭 边 а 排 样 | 10 | 
结构 形式 ”| 挡 料 
活动 挡 料 销 | 2 起 越过 销 ШЕ) 
(19-126) 及 水 平 式 о 推拉 1 |» +0.5 手动 <100 | 不 限 
三 种 ,由 弹 | 
ЖЕН 
С 
юла ag 
ЗА» ан 
|е Њ м, му ЗА 
толма 2” 2-3 > +0.5 手动 | 任意 | >0.5| ЖЕ | ЖЕ 
+ Ж. š 
12e) 
из 
ЕСЕН 
"| 标准 侧 刃 | 无 导 头 两 送料 紧 
| (从 相关 标准 | 大 类 ,断面 | МОНЕ | „| < 手动 或 sy] .2 5 азво лед 
中 选用 ) ла анж. | 面 ,材料 不 | ”| +0.15 自动 | “| |” 40.2 
9-12а) ЖАНИЯ | НЕ 
具 形 三 种 
有 切 边 | 送料 紧 
УК JJI 
ев 侧 刃 .成形 | ашо | 手动 或 | <s | <260 | <во 
2. "Ре лаж | 面 ,材料 不 | 2 +015 自动 | “~ C | 
料 侧 刃 三 种 | 用 抬 起 
ж Ж 固定 在 
或 半成品 | 模 孔 外 便 
定位 板 外 形 及 定 | 平面 上 , 作 | 1 > +0.2 手动 | — | — | — | — 
位 基准 面 | 为 定位 基 
形状 设计 | 准 固定 限 位 
8 £ 
па ЕН 
ВИНО „а, | ЖЕНЕ 手动 或 
ТТ” 条 料 侧 边 | ома | 1 |> #02 „| ЕК >02 ДЕ ЛЕ 
料 销 ) е. аы 自动 
也 称 导 料 销 
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(2) 
主要 技术 性 能 
- 类 型 名 称 结构 类 型 动作 特点 ЛА Se | |а Th 
位 数 | 精度 | 送料 | НЕЋЕ | 压 料 厚 | 压 料 宽 ( 压 进 距 
/个 | /mm | 方式 | 类 型 | 1/mm | B/mm | s/mm 
条 Ж 
| нен) ЖЖЖ 
ЈЕ 侧 压 装置 з 侧 边 推 压 、 
8 |: (л 图 9- үй 条 料 , 靠 向 | >2 手动 | 任意 | =1 | <260 | ЖЕ 
压板 结构 +0.15 
12d) 以 沿用 一 侧 导 料 
板 送料 
用 导 正 
有 球 头 、| наше 
圆锥 .平头 | ШІН À TH 
导 正 销 ( 见 | ЖАО K | 冲 孔 , 徘 其 > “| 手动 或 
9 三 2 Те | 三 0.3 N У 
图 9-13) дета | 尾部 圆柱 27 00 自动 | =“ 2031 РЕВЕ 
正 头 多 种 | чата, 
结构 形式 校准 送料 
进 距 


值 。 用 于 料 悍 、 料 宽 时 可 以 加 大 ， 可 达到 或 超过 表 中 数值 。 
2. 虽然 多 数 送 料 定位 装置 都 已 纳入 冲模 零 部 件 的 相关 标准 中 ， 但 其 品 


制 。 现 场 经 常设 计 和 采用 非 标准 送料 定位 装置 ， 但 不 外 乎 本 表 所 列 类 型 ， 
大 使 用 范围 而 已 。 


3. 手动 送料 挡 料 定位 精度 波动 很 大 ， 与 操作 者 的 经 验 与 技术 密切 相关 。 
4. 本 表 列 数据 是 根据 国内 仪表 行业 长 期 生产 实践 经 验 统计 分 析 、 试 验 的 结果 ， 有 一 定 行业 局 限 性 。 


2. 普通 全 钢 冲 模 的 结构 类 型 及 其 送料 定位 机 构 〈 见 表 9-3) 


表 9-3 普通 全 钢 冲模 的 结构 类 型 及 其 送料 定位 机 构 


普通 全 钢 冲 模 的 
结构 类 型 
无 导 回 装置 的 敞 
开 模 


送料 定位 机 构 


、 规 格 少 ， 


常规 的 


肉眼 定位 ; 限 
位 销 


推荐 的 


固定 挡 料 销 ; 
定位 板 


更 高 精度 的 

固定 挡 料 
销 + 限 位 销 ; 定 
位 板 


. 本 表 中 各 项 技术 性 能 数据 以 中 小 型 冲压 件 用 冲模 的 送料 定位 装置 为 主 。 定 位 精度 不 应 低 于 表 中 数 


使 用 范围 受 限 
大 多 数 仅 加 大 尺寸 ， 扩 


优先 推荐 使 用 
冲模 及 使 用 范围 
简单 落 料 模 、 索 曲 模 、 
拉 深 模 等 


ӘНІН ЕЖ 
ВА пр s ЛЕ ОА ЕР 
板式 冲模 

ІМ хе 81 ЖЕ Sp Ж 
冲模 


无 导 回 固定 锚 
ЖӘЕ БЕІН А.Н 
ЖЕҢІ Sp JR SN Е 
续 冲 裁 模 


挡 料 板 ;定位 
板 ; 挡 料 销 
固定 挡 料 销 ; 
活动 挡 料 销 

ПЕЧЕ 
销 + 始 用 挡 料 
装置 


固定 挡 料 销 
( 板 ) зле 
P L 销 
( 板 ) ;定位 板 
нема 
销 + 始 用 挡 料 
装置 + 导 正 销 


| ж Pi E 
销 + 限 位 销 ; 定 
位 板 

固定 挡 料 销 ; 
定位 板 


МЛ + = IF 
销 + 侧 压 装置 


高 精度 冲 孔 模 、 沙 料 
模 、 拉 深 件 切 边 模 


多 为 冲 孔 模 ЛАЖИ 


小 型 种 裁 件 冲 孔 、 落 
料 连 续 模 


导 柱 模 架 用 纠 
|) АЕ ЈЕ НО ЈЕ 
续 冲 裁 模 


固定 挡 料 销 
( 块 ) 


Е х 
销 + 始 用 挡 料 
装置 + 导 正 销 


ІҢ ЕЖ 
# + 1 HJ Pš EL 
装置 + 导 正 销 


较 大 尺寸 中 厚 板 冲 孔 
沙 料 连续 模 
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(55) 
普通 全 钢 冲 模 的 送料 定位 机 构 优先 推荐 使 用 
结构 类 型 常规 的 推荐 的 更 高 精度 的 冲模 及 使 用 范围 


sp е 


导 柱 模 架 用 固 
ЖЕҢІ Ер х ВО НЕ 25 
冲 裁 模 


导 柱 模 架 用 弹 
JE BI ЖЕ 6 
冲 裁 模 


导 柱 模 架 弹 压 
ЖОЕ 5 05 20 Е 20 
冲 裁 模 


ан 
料 连续 复合 模 、 固 
E BI l sb IR zÇ E 
续 复 合 模 、 导 柱 模 
жіне 2 
复合 模 

导 柱 模 架 强压 
панти, 
БЕЗ Е 
料 导 板 式 连续 复 


合 模 


|] же Pi EL 
# + ñ HH Pi EL 
装置 


IM JJ + = 
ЈЕ 


ІШ JJ + = E 
销 + 侧 压 装置 


固定 挡 料 销 
+ 始 用 挡 料 装 
置 + 导 正 销 


IJ JJ sk ХХ J 
M JJ + ЕН 
+ 合适 载体 


固定 挡 料 
ВЕНЕ 
装置 + 导 正 销 ; 
МЛ + 导 正 销 


双边 侧 刃 + 
导 正 销 


ХИ J 1 2] + 
导 正 销 + 侧 压 
装置 


МЛ + Sp EÉ 
£H; DM + 
导 正 销 + 设 单 
边 或 双边 载体 


双边 侧 刃 或 
JÉ IM JJ + + 
正 销 + 单 边 或 
双边 载体 


№ JÉ 11] JJ + 
E IF У + ЩЕ 
装置 


IIJ JJ sk. pR, JÉ 
МЛ + = IE #5 
+ 侧 压 装置 

Jš, JÉ, ІІ JJ uk 
双边 成 形 侧 为 
+ 导 正 销 + 侧 
压 装 置 


成 形 侧 刃 或 
双边 成 形 侧 为 
+ ЕН + М] 
ЊЕ а + 设 合 


适 形式 载体 


ЖЕ ІІ 27 uk 
双边 成 形 侧 为 
+ 导 正 销 + 侧 
Жж а + 合适 
形状 载体 


用 于 精度 一 般 的 中 小 
型 冲 裁 件 ,推荐 料 厚 1 
0.5mm, `4 £ < 0. 2mm 时 
不 宜 采 用 

多 用 于 上 六 lmm 精度 
较 高 的 小 型 冲 裁 件 ;t > 
3mm 时 不 推荐 采用 


用 于 i ит 的 高 精 
度 冲 裁 件 


冲 制 小 型 复杂 形状 的 
冲压 件 


ШІН ез 3mm 的 中 小 
型 复杂 形状 立体 成 形 件 


冲 裁 式 复合 模 ( 复 


合 剖 裁 模 ) 


综合 式 复合 模 ( 含 


有 分 离 与 变形 工 步 的 
复合 模 ) 


活动 挡 料 销 
(下 置式 ) 
挡 料 销 ( 固定 
的 或 活动 的 均 
有 使 用 ) 


挡 料 销 + Ж 
位 销 ( 板 ) 


挡 料 销 + 限 
位 销 ( 板 ) 


下 置 活动 挡 
料 销 + 两 边 限 
位 销 ( 板 ) 


活动 挡 料 销 
+ 限 位 销 


3. 多 工 位 连续 模 的 类 型 及 其 送料 定位 机 构 ( 见 表 9-4) 


表 9-4 多 工 位 连续 模 的 类 型 、 


ЕР 1 <3 mm 的 复合 
冲 裁 件 


5 Е < 3mm 较 高 精 
度 的 立体 成 形 件 


送料 定位 机 构 及 其 定位 精度 


送料 定位 机 构 构成 ПНЕ ЕН 
工 位 连续 模 
料 厚 | Жы `M H 
的 结构 类 型 常规 的 更 高 精度 的 нз 说 明 
і/ тт |В/тат | s/ mm 
无 导向 敞开 


式 简 单 连 续 冲 
裁 模 、 连 续 复 
合 模 
无 导 柱 固定 
ІД! ЯЕ 042 ВЕ Th Ж 
模 、 连 续 复合 模 


挡 料 销 + 挡 
料 块 


кажа, ФР T. 


挡 料 销 + 寻 正 销 зе 


< 2501 不 限 


始 用 挡 料 装 
置 + 国定 挡 
料 销 


Ч ре а + 
МЕ В + +P 
ЈЕ 


кажа, ФР T. 
送料 
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(2%) 
ТЕТІ Pe ELE IS ЕН) На ЈЕ 推荐 使 用 范围 
的 结构 类 型 ені 更 高 精度 的 说 明 
„уза зе | ЛЕЕ И з ti u[ JI] ЈЕ ЈЕ fn 
„Би | BES + ВЕ | >0. а 
вид + b o АЕ 配 导 正 销 ,提高 定 
+412 + |-6. #0. 15 рак = + 
ЕН 侧 压 装置 227 й 
А м, уу ЊЕ 始 用 挡 料 装置 十 
2. 固定 挡 料 销 + Sp ЈЕ 用 通用 送料 装 
S mM 2 + жетон ма 置 控制 送料 进 距 з 
Ее. + 有 工艺 孔 载体 + 6. 可 省 去 定位 系统 
导 正 销 + 侧 压 装置 
人 м ој МЕ 
а нат 
导 柱 模 架 弹 | 置 + 固定 挡 料 | ШЕЯ ШЕ 
пи им | уља а | а а + ME 置 控 制 送料 进 距 5 
合 模 = +M + | ЕЕ ДАТА | | 可 省 去 定位 系统 
则 压 装 + + 
侧 压 装置 ИТЕ) 
арр + 
始 用 挡 料 装 | ЗЛИЯ 
导 柱 模 架 弹 | про + 固定 挡 料 | ПРЕ БОНА + 导 正 
жава | СЕРІ ал + jp. 用 通用 送料 装 
н ВОЛЕН ЕЗ ЕТІЛЕ 置 控 制 送料 进 距 
续 复合 模 Ева Ww m БААЛ | > “| 可 省 去 定位 系统 
ВУНЕ | жилте | 双 何 万 + 导 正 销 ; 
телине 正 销 工艺 定位 工艺 定位 孔 + 导 正 
ДЕН + Ë + | 5 + W IJ JJ + ШЕ | 0. у ЗА 料 МЕ 
模 , 特殊 结构 、| аман ше | 装置 ; 双 侧 载体 设 工 ы. 
у У ` N ~ 4 + 过 ° 
高 精度 连续 冲 | 装置 ; 双 侧 载体 | 艺 定位 孔 (或 中 间 载 | 1. .002 可 省 去 定位 系统 
裁 模 及 连续 复 | 设 工 艺 定 位 | Ж) + Е + И Ки 
合 模 孔 + 导 正 销 


| 
asss 


5 


a) 


图 9-12 ”冲压 送料 定位 机 构 与 装置 标准 零 部 件 
а) ШЛ (JBZT 7648. 1 一 2008 ) 
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б 


== — = s 
== ЕТТЕ 


Е 


ІН 9-12 ”冲压 送料 定位 机 构 与 装置 标准 零 部 件 (5) 
b) 固定 挡 料 销 (ЈВ/Т 7649. 10 一 2008) с) 活动 挡 料 销 (JB/T 7649. 9 一 2008 ) 
d) медно а (JB/T 7649. 3—2008) е) 常用 的 两 种 始 用 挡 料 装置 结构 


形式 始 用 挡 料 装置 (ІВ/Т 7649.1-2008) f) 工艺 定位 孔 与 导 正 销 装置 
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10071870) | 
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e) 


d) 


с) 


b) 


a) 


+ 
ЕС 
É 
= 
Шш 
< 
а 


а 2—10 mm 


а 为 6—24 тт 


а у 20--30 тт 


Г) 
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9.5 冲模 安 狐 与 架构 各 机 构 主 要 零件 的 标准 化 


9.5.1 Е 


图 9- 14 所 示 为 实际 生产 中 常用 冲模 模 柄 的 类 型 与 结构 。 依 冲模 冲压 时 的 承载 情况 、 冲 模 结 
构 和 冲模 冲压 精度 的 不 同 ， 使 用 不 同 结构 形式 的 模 柄 。 已 纳入 机 械 行业 标准 的 模 柄 如 下 : 

1) БАЊИ (ВИТ 7646. 1 一 2008 ， 见 图 9-14a) 。 

2) 旋 入 式 模 柄 (ЈВ/Т 7646. 2 一 2008 ， 见 图 9-14c) 。 

3) 凸 缘 模 柄 (ЈВ/Т 7646. 3—2008, /619-14Ь, d. е, f). 

4) ЖЕР ЖЕЯА (ЈВ/Т 7646. 4 一 2008 ， 见 图 9-14) 。 

5) 浮动 模 柄 (ЈВ/Т 7646. 5 一 2008， 见 图 9-14j о). 

6) 推 入 式 活动 模 柄 (ЈВ/Т 7646. 6—2008, АЕ 9-14 1, m. n). 


¿ZA 
— 


e) Р) 9) 


Яр 


图 9-14 实际 生产 中 各 用 冲模 模 柄 的 类 型 与 结构 


1) 


а) ЖАЛИЙ b). d). е), fÜ) ШАА с) ДЕЛ в) ЖАТ ЖІНЧЕФАЛЕ НӘ sN PS AS 
h) 螺钉 吊装 非 标准 模 柄 1) ЖОН А 
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“< ЛИ ТЕН 
ЕЕ ЙІ 7 Ш) 
С к “О 
Е САҒ 


о) 


р) 
图 9-14 实际 生产 中 篆 用 冲模 模 柄 的 类 型 与 结构 (Е) 
jJ). k). о) 浮动 模 柄 ， 其 中 о) 为 JBAT 标 准 型 1), m). n) 推 人 式 活动 模 柄 ， 行 业 标准 型 p) ЗРК 


9.5.2 滑动 与 滚动 导向 的 导 柱 、 导 套 与 模 座 的 连接 结构 形式 


1. 滑动 导向 导 柱 模 架 的 导 柱 、 导 套 与 模 座 的 连接 结构 形式 

图 9-15 所 示 为 消 动 导向 导 柱 模 染 的 导 柱 、 导 人 套 与 模 座 的 连接 结构 形式 。 由 于 冲模 
标准 〈 含 零 部 件 标准 ) 为 推荐 而 非 强 制 宣 贯 标准 ， 因 此 实际 实施 制造 、 购 销 零 部 件 或 
依 客户 要 求 、 照 硕 用 户 习 惯 等 因 系 在 标准 基础 上 小 有 改动 。 


模具 闭合 高 度 


导 套 孔 结构 


a) 


图 9-15 滑动 导 癌 导 柱 模 架 的 导 柱 、 导 套 与 模 座 的 连接 结构 形式 
а) 常规 连接 结构 形式 
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结构 


加 粗 固 定 端 简化 


结构 


简化 


加 粗 固定 端 


用 于 轻型 浇 
ТЕ. ЖЕ 


构 


Е 
结 


用 于 轻型 浇 
Е. Ж 


№ 


а= 
结 


构 


де 
结 


用 于 轻型 演 
ТЕ. ЗЕ 


构 
d) 


за 
24 


用 于 重 载 带 
座 执 的 


构 


НЕ 
结 


用 于 重 载 带 
座 热 的 


结构 


用 于 重 载 带 
ШЕРДІ! 


НІҢ ӘЖЕ ЯН, 


с) 导 柱 、 导 套 与 模 座 连接 的 各 种 派生 与 改 型 结构 


图 9-15 


准 导 柱 、 导 套 结 构 形 式 与 加 工 要 求 


УХ 


b) 5 


Бә: ір ЕБЕ “Tu 


222202 
а 


中 轻 载 结构 中 轻 载 结 构 


< 
u 


<< 
у 
5 


导 套 与 模 座 的 连接 结构 形式 ( 续 ) 
d) 不 同 用 途 的 连接 结构 е) 独立 导 柱 连接 结构 f) 各 种 加 固 型 重 载 结构 


247 


248 ЕЕ T S ЕР НА 


2. 滚动 导向 导 柱 模 架 的 导 柱 、 导 套 、 洲 珠 保持 图 与 模 座 的 连接 结构 形式 
深 动 导向 模 架 制造 中 保证 导 柱 与 深 珠 导 套 具有 0. 01 ~ 0.02mm ОВ, ЛИНИЯ 
误差 的 导向 精度 。 其 滚动 导向 部 分 结构 形式 如 图 9-16 所 示 。 
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АМОМАООМОМЋ 
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З ЕЩЕ 45 li] 3 
ó3mm.ó4mm 钢 球 135~240 Ж) 


紧 固 导 柱 型 独立 导 柱 带 座 执 型 


图 9-16 深 动 导 癌 导 柱 模 架 的 导 柱 、 导 套 、 深 珠 保持 圈 与 模 座 的 连接 结构 形式 
а) 滚动 导向 滚珠 导 柱 模 架 运作 机 构 b) 常规 结构 形式 с) 派生 结构 形式 


249 


і ВЯ ЛЕ ЈН “= 1" 


9 


第 


фр +0.01 


= 
о 
+I 
8 


一 一 


<; 
Е ЧЕ 


A АЦА 


АИ 
ИМЕ 3 


基本 式 


导 板 无 滚珠 


形式 ( 续 ) 


深 珠 保持 圈 与 模 座 的 连接 结构 


e) 弹 压 导 板 结构 形式 


深 动 导向 导 柱 模 架 的 导 柱 、 叶 套 、 


图 9-16 


а) 独立 导 柱 的 常规 形 式 


标准 导 柱 模 架 
在 线 使 用 的 模 架 依 其 导 癌 方式 与 特征 


大 类 。 


» 


ЖЕМ 


I 5) Sp [n] Sp Ek 


ЙЕЖІСВ/Т 23565. 1 ~. 4— 
具体 见 表 9-5, 


Жа, 


ТЕ GB/T 23563. 1 ~ .4 一 2009 Th ЖАТА 2) SP In] #90 фу Es 28 АП 


不 


|9], НІН asp n] Sp E: 
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图 9-19 及 
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示 准 中 各 有 4 种 结构 
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2009 冲 
图 9-20, 


20, 


Нее SP SDD АС. ЛЕУ ТОНЕ Sp S UL ООМА ЈУ BJ Е Sp Ин, НЕ 


柱 、 导 套 、 钢 珠 等 组 成 零件 不 同 ， 


构成 以 下 多 种 结构 。 
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1. 滑动 导向 的 导 柱 模 架 

这 类 柑 架 有 和 钴 铁 模 座 和 钢板 模 座 两 大 类 ， 各 包括 对 角 导 柱 、 后 侧 导 柱 、 中 间 叶 柱 以 
及 四 导 柱 模 染 等 结构 形式 。 这 两 大 类 结构 形式 的 标准 滑动 导 回 模 架 是 目前 使 用 最 普 让 的 
БЕЗ ве, РЕЈА 9-5 和 图 9-17。 

2. 滚动 导向 的 导 柱 模 架 

Е Ы НЕЕ ИОНЫ К 0) 2 9 2 Ч т, вен, ЛГЕН. БІН 
柱 以 及 四 导 柱 模 染 ， 详 见 表 9-5 和 图 9-18。 深 动 导 同 模 染 徘 滚珠 与 导 套 、 导 柱 有 0.01 ~ 
0.02mm 的 过 般配 合 ， 能 实现 零 误 差 的 导 癌 ， 但 其 使 用 远 不 及 滑动 导 回 模 架 广泛 。 其 特 
点 是 导 回 精度 高 、 抗 俩 载 能 力 差 、 易 磨损 、 造 价 高 ， 多 用 于 高 精度 、 高 寿命 、 高 效率 的 
“三 高 ”冲模 。 


ЕШ 


4:95 标准 导 柱 模 架 类 型 及 适用 范围 


кажа 模 架 形式 а JH wu Bš 


ЕМИЛ МАМЕ, ЖШ, А АЕ, E J Pa: 
对 角 导 柱 模 架 架 承 载 刚 度 大 , 受 力 平衡 ,上 模 座 在 导 柱 上 运动 平稳 。 适 
(МЕ 9-17а) 用 于 纵向 或 横向 送料 ,使 用 面 宽 ,常用 于 级 进 模 或 复合 模 。 
其 目 模 周 界 范围 为 63mm x50mm ~ 500mm x 500mm 


В РР | 两 导 柱 装 在 上 、 下 模 座 后 侧 , 凹 模 周 界 在 导 套 前 的 有 效 
(GB/T 2851 一 2008 ) Е жад БЫ този петела 
区 域 。 可 用 于 冲压 较 宽 条 料 ,也 可 用 边角料 。 送 料及 操作 


后 侧 导 柱 模 架 方便 ,可 纵向 、 横向 送料 。 主 要 适用 于 一 般 精 度 要 求 的 剖 
( L 4 9-17 ,е) Ë, EH T KA А. 5 НИ, ЕБЕ Е Sp RE L e 
sJ ЖЕ а. BH] А) L g Fs| g 63mm х 50mm ~ 400mm x 
250mm 

А ЈА Я ЕН А 88 59000 bk МЕЛІ ЖА, 
中 间 导 柱 模 染 常用 于 膏 曲 模 或 复合 模 。 具 有 导向 精度 高 、 上 模 座 在 导 柱 
( 见 图 9-17d) 上 运动 平稳 的 特点 。 其 四 模 周 界 范 围 为 63mm х 50mm ~ 
500mm x 500mm 


j 
рі 滑动 导向 中 间 导 柱 圆 形 模 架 常用 于 电机 行业 冲模 ,或 用 于 冲压 圆 形 制 件 的 冲模 。 其 
да | (СВИТ 2851—2008) ( 见 图 9-17e) 叫 模 周 界 范围 为 4(63 ~630)mm 


模 架 受 力 平衡 , 导 问 精度 高 。 适 用 于 大 型 制 件 、 精 度 很 
高 的 冲模 ,以 及 大 批量 生产 的 自动 冲压 生产 线 上 的 冲模 。 
其 冲模 周 界 范围 为 160mm x250mm ~630mm x 400mm 


四 导 柱 模 染 
( 见 图 9-17f) 


对 角 导 柱 模 架 ШАН 97 70 [5] СУ 80mm x 滚动 导向 模 架 是 在 导 柱 
( 见 图 9-18b) 63mm ~ 250тт x 200mm 与 导 套 间 装 有 预先 过 盘 压 
中 间 导 柱 模 架 凹 模 周 界 范围 为 80mmx | 配 的 钢 球 ,进行 相对 滚动 
滚动 导向 ( 见 图 9-18a) 63mm ~250mm x200mm 其 特点 是 导 问 精 
(СВИТ 2852—2008) реда | рани боли x | ЖА, а, ат 
| Т Жы, Z ЈЕ Р 
( l 4 9-18а) 125 тт ~ 400 тт х 250 тт 精度 .高 寿命 的 硬 质 合金 
后 侧 导 柱 模 架 凹 模 周 界 范围 为 80ommx | 冲模 ,高 速 精 密级 进 冲 
( 见 图 9-18e) nm om 模 每 


Бә: ШЕННЕН “Tu 


(26) 
Вж ВЕЗЕ JÉ zÀ 适用 范围 
后 侧 导 柱 模 架 钢板 模 架 具有 强度 高 加工 工艺 性 较 好 等 特点 ,但 比 铸 
(СВ/Т 23565. 1 一 2009 ,| 铁 模 架 稍 贵 。 目 前 在 精密 模具 中 使 用 较 多 。 四 模 周 界 范 
见 图 9-19a) 围 为 100mm х 80mm ~S00mm х 250тт 
Хен 
(СВ/Т 23565. 2 一 2009 , 冲模 周 界 范围 为 100mm x 80mm ~ 800mm x 400mm 
滑动 导向 . 
中 间 导 柱 模 架 
(СВ/Т 23565. 3 一 2009 , 凹 模 周 界 范围 为 100mm х 100mm ~ 630mm x400mm 
见 图 9-19c) 
四 导 柱 模 架 
(СВ/Т 23565. 4 一 2009 , ШАН Pa. 95 РА Уу 160mm х 100mm ~ 1000mm х 630mm 
见 图 9-194d) 
后 导 柱 模 架 
(GB/T 23563. 1—2009 , [ИВЕ Је] ЗЕН Jj 100mm x 80mm ~ 500mm х 250mm 
见 图 9-20a) 
对 角 导 柱 模 染 
(GB/T 23563. 2—2009 , [| E АУ А Зу 100mm x 80mm ~ 800mm х 400mm 
滚动 导向 ае 
中 间 导 柱 模 架 
(СВ/Т 23563. 3 一 2009 , ШАА Pa 95 РА U 100mm х 100mm ~ 630mm х 400mm 
见 图 9-20b) 
四 导 柱 模 架 
(СВ/Т 23563. 4 一 2009 , [U] š JE] Pt gur ОУ 160mm х 100mm ~ 1000mm х 630mm 
见 图 9-20с) 
Е: 1. 铸铁 模 座 导 柱 模 架 ， 原 有 СВ/Т 2851. 4 一 1990 后 侧 导 柱 罕 形 模 架 标 准 ， 在 2008 标准 修订 时 删除 ， 


其 外 观 见 图 9-17c。 在 线 使 用 同类 模 架 多 被 СВ/Т 2851. 3 一 2008 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 取代 。 


2， 冲 模 导 板 模 模 架 СВИТ 2853. 1 2—1981 于 1995 年 调整 为 行业 标准 JBAT 8049. 1 、2 一 1995， 见 图 9-17g、h。 
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a) b) c) 


图 9-17 АЙЫН AJ p ln] p E 28 12554 j ОК (铸铁 模 座 ) 
а) 对 角 导 柱 模 架 b) ПИЯН с) 后 侧 导 柱 罕 形 模 架 
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图 9-17 ФАЙЛЫН 2] Sp [И] Sp RE a АЭ ЛО ЕЈ 25 J аҚ (py KAR) (28) 
d) 中 间 导 柱 模 架 e) 中 间 导 柱 圆 形 模 架 1) ПӘН 5), h) 行业 标准 模 架 


图 9-18 标准 滚动 导 回 导 柱 梗 架 的 类 型 与 结构 形式 (ВРЕЛА ЈЕ) 


а) 中 间 导 柱 模 架 b) 对 角 导 柱 模 架 
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图 9-18 ЖИЕ АВР ln] ЗДЕЛЕ И ЈАЈЕ ЛК 〈 和 铸铁 模 座 ) (25) 
с) 后 侧 导 柱 模 架 а) 四 导 柱 模 架 


Да 


а) b) 


图 9-19 ИЕА ЈЕ DAJ Sp In] Sp RE 5 28 НО БАЈ ЕЈ А JJ JÉ zÑ 
а) 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 
1 一 下 模 座 2 一 导 柱 3 一 导 套 ”4 一 上 模 座 
b) 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 
1 一 下 模 座 2 一 导 柱 3 一 导 套 ”4 一 上 模 座 
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В(В1) 


89-19 ”标准 钢板 模 座 滑动 导向 导 柱 模 架 的 类 型 与 结构 形式 ( 续 ) 
ЭКЕЛЕДІ! 
1 一 下 模 座 2 一 导 柱 3 一 导 套 4 一 上 模 座 
а) 滑动 导向 四 导 柱 模 架 
1 一 下 模 座 2 一 导 柱 3-26 “4 一 上 模 座 
注 : 四 种 模 架 均 允 许 采 用 可 外 导 柱 。 


хо 


ка а ы I> Кл ва T G << 
一 ID о + QC. с~ со 


b) 


图 9-20 ”标准 钢板 模 座 深 动 导 回 导 柱 模 染 类 型 与 结构 形式 
а) 深 动 导向 后 侧 导 柱 模 架 
1 一 下 模 座 2 一 导 柱 3 一 导 套 4— Ше 5 一 钢 球 保持 圈 6 一 螺钉 7 一 压板 8 一 上 模 座 9-Ш ЕЕ 
b) 滚动 导向 对 角 导 柱 模 架 
1 一 下 模 座 ”2 一 导 柱 3 一 导 套 4 一 弹 复 5 一 钢 球 保持 圈 6 一 螺钉 7 一 压板 8 一 上 模 座 9 Кй 
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27) 


- о 99 в о оо № 
- о о +. C. CO. -1 оо ~ 


В(В.) 


c) d) 


图 9-20 ЖЕЖ ЖЕЛЕ AJ Sp Ји] Sp RE e А АМ ЕЈ 2 МАЈИ ЛА (24) 
с) 深 动 导向 中 间 导 柱 模 架 
1 一 下 模 座 2 一 导 柱 3 一 导 套 4 е 5 一 钢 球 保持 圈 6 一 螺钉 7 一 压板 8 一 上 模 座 9- ЖЕ 
а) 深 动 导向 四 导 柱 钢板 模 架 
1 一 下 模 座 2-ӘН 3 一 导 套 4— #8 5 一 钢 球 保持 圈 6 一 螺钉 7 一 压板 8 一 上 模 座 9- Кй 
Е: 限 程 硕 结构 和 斥 才 由 制造 者 确定 ; 导 套 与 上 模 座 装配 允许 采用 粘 接 方式 ; 允许 采用 可 番 导 柱 。 


9.5.4 冲模 典型 结构 组 合 及 其 应 用 


冲模 的 第 用 普通 结构 类 型 ， 已 作为 典型 结构 纳入 相关 行业 标准 ， 图 9-23 ~ 图 9-29 
所 示 为 冲模 典型 结构 组 合 。 此 外 ,专业 模具 制造 三 (А) 部 制定 有 自己 企业 用 《典型 
组 合 标 准 》， 且 不 断 增 补 与 更 新 。 设 计 冲 模 时 ， 只 要 按 冲 压 零 件 形状 与 尺寸 及 其 冲压 加 
工 工 序 所 需 冲 模 ， 选 定 上 述 典 型 结构 组 合 的 任何 一 种 结构 形式 中 的 任何 一 个 标准 规格 ， 
便 可 按 标 准 规格 给 定 的 成 套 标准 零 部 件 ， 列 出 神 模 的 零 部 件 明 细 表 ， 完 成 醒 必 〈 模 具 
工作 部 分 ) 设计 后 ， 补 齐 工作 零件 凸 模 、 加 模 及 其 非 标准 零件 加 工 图 、 相 关 半 标准 件 
模 孔 加 工 图 等 ， 即 可 轻松 完成 冲模 的 整体 结构 设计 。 企 业 的 典型 组 合 标准 ， 结 合 实际 ， 
内 容 详 尽 ， 可 操作 性 强 ， 不 受 行 业 标准 变化 影响 ， 应 用 更 广 。 

在 冲模 “三 化 ”的 基础 上 ， 对 于 中 小 型 一 般 冲 压 件 ,采用 标准 定型 的 冲模 结构 ， 
可 以 收 到 又 快 、 又 好 、 又 省 的 效果 。 


256 


ра: = 


ЕЕ T S ЕР НА 


5 


ВЕ 


图 9-21 ДАНИ i 2 
а) 纵向 送料 b) 横向 送料 


图 9-22 导 柱 模 架 固定 缉 料 典型 组 合 
a) 纵向 送料 b) 横向 送料 
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a) b) 
图 9-26 |] хе BIL Sp RN при h Ju ЗА 45 
a) 纵向 送料 b) 横向 送料 
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а) b) 


图 9-27 ЖНЖ Sp Лу zÀ zB Ë i ІҢ Z 
a) 纵向 送料 b) 横向 送料 


第 10 童 ” 冲 压 工 专业 技术 基础 


10.1 ж 


冲压 是 金属 压力 加 工 的 方法 之 一 ， 也 是 一 种 无 切削 加 工 的 金属 加 工 的 主导 工艺 。 不 
少 工 科 院 校 与 高 职 、 中 专 以 及 技工 学 校 都 设置 有 锻压 专业 ， 包 括 锻 造 与 冲压 两 个 工艺 工 
种 。 锻 造 俗称 热 包 ,包括 热 模 锯 、 胎 模 锯 、 上 自由 锻 。 热 模 锻 又 发 展 出 无 毛 边 模 锯 、 精 密 
ЖЗ. МАЈЕ ЛЕТЕ ВУД F, 利用 冲模 在 压力 机 上 冲压 金属 板 料 ,使 其 分 离 或 变形 而 获得 
一 定 尺 寸 与 形状 的 机 各 零件 的 加 工 方法 。 冲 压 与 板 料 冲压 含义 基本 相近 ， 除 挤 压 ( 冷 
О 体积 冲压 外 ， 冲 压 所 用 材料 多 为 金属 板 料 ,包括 条 料 、 带 料 、 片 料 以 及 金属 基 复 
合板 料 等 。 冲 压 加 工 的 工艺 作业 类 型 ， 如 图 6-1 所 示 。 从 图 6-1 中 可 以 看 到 冲压 加 工 至 
今 为 止 的 所 有 工艺 作业 类 型 。 

改 车 开放 以 来 ， 尤其 我 国 加 入 УТО 后 ， 随 着 国民 经 济 获得 持续 、 高 速 、 稳 定 的 
发 展 ， 冲 压 加 工作 为 机 械 制 造 的 主导 工艺 之 一 ,不 仪 在 成 批 和 大 量 生 产 的 各 类 机 电 
与 家 电 产 品 中 占据 春 重 要 地 位 ， 而 且 在 众多 国民 经 济 文 柱 产业 的 诸多 产品 生产 中 ， 
扮演 着 十 分 关键 的 角色 。 特 别 是 在 运载 车 辆 制造 业 ， 包 括 轿车 、 各 种 类 型 客车 、 货 
车 、 铁 路 机 车 及 和 车厢、 各 种 电动 车 、 摩 托 车 、 军 用 装甲 和 车、 坦克 本 等 的 制造 都 离 不 开 
冲压 加 工 。 高 新 撤 术 领 域 中 的 精细 产品 制造 ， 神 压 加 工 也 大 有 作为 ， 如 电子 元 需 件 制 
造 ， 包 括 电 视 台 、 电 台 成 套 设 备 ， 电 视 机 、 对 讲 机 、 手 机 、 固 定 电话 、 收 音 机 、 录 放 机 
中 的 各 种 电子 元 带 件 ， 以 及 集成 电路 元 件 等 的 制造 。 在 供 变 电 设备 与 机 械 制 造 业 、 五 金 
家 电 及 日 用 工业 品 的 制造 、 航 空 航天 飞行 带 与 航海 舰 船 的 制造 等 领域 ， 冲压 加 工 的 应 用 
Н 2712. 

ШЕЛІ же СЕ Bg ЈН ТЕ, МИЛА а, ІП А.Е Ы. TE 
为 一 名 专业 冲压 工 ， 首 先 要 熟悉 冲压 专业 ,熟悉 冲压 加 工 的 要 系 ，T 了 解 现 有 冲压 设备 的 
结构 、 操 作 要 点 及 冲压 安全 生产 通则 ， 为 上 六 工作 打下 基础 。 


10.2 ”冲压 加 工 工艺 的 优势 


冲压 工艺 就 是 使 用 冲模 在 压力 机 上 冲压 金属 板 、 条 、 融 、 片 、 块 、 卷 料 和 各 种 金属 
型 材 ， 使 其 分 离 或 变形 的 各 种 工艺 作业 方法 及 过 程 ， 也 称 冷 冲压 工艺 ， 在 线 通 称 为 板 料 
冲压 工艺 ， 也 简称 为 冷 冲 压 或 冲压 。 

冲压 工艺 与 其 他 金属 加 工 工 艺 相 比 ， 有 具有 很 多 独特 的 优势 ， 主 要 方面 如 下 : 

1) 在 压力 机 往复 运动 的 简单 冲击 下 ， 冲 制 其 他 加 工 方法 很 难 或 根本 无 法 制造 的 不 
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等 料 厚 、 各 种 平板 与 立体 形状 复杂 的 金属 板 零件 : 小 到 仅 有 百 分 之 几 克 的 手表 秒针 ， 大 
到 60kg 以 上 的 载重 汽车 纵 染 、 锅 炉 外 简 、 船 其 外 壳 以 及 飞机 主 八 前 缘 等 关键 零 部 件 。 

2) 神 压 零件 尺 才 与 几何 精度 较 高 ， 在 大 量 生产 情况 下 ， 冲 压 零 件 尺 十 稳定， 一 致 
性 好 ， 互 换 性 强 。 

3) 冲压 零件 由 于 材料 冲压 后 的 冷 作 硬化 效应 ， 冲 切面 硬度 和 强度 提高 ， 可 以 冲 制 
出 强度 大 、 刚 度 高 而 质量 更 轻 的 零件 ， 是 各 类 机 电 与 家 电 产 品 结构 轻 型 化 首选 的 得 力 加 
了 

4) 板 料 冲压 的 平均 材料 利用 率 为 73% ~ 90% ， 比 铸 、 锻 、 金 属 切削 等 工艺 加 工 都 
要 高 。 就 仪表 行业 而 言 ， 冲 压 材 料 利 用 率 要 比 金属 切削 加 工 吉 20 多 个 百分点 。 

5) 生产 率 高 。 压 力 机 的 生产 率 取 决 于 压力 机 滑 块 的 每 分 钟 行程 次 数 及 其 实际 利用 
率 。 压 力 机 的 有 效 神 次 数 就 是 实际 冲 制 工件 数 。 压 力 机 的 技术 状态 、 送 料 方式 及 目 动 化 
程度 、 送 料 进 距 及 料 宽 矿 才 以 及 送 进 速率 等 因素 ， 决 定 了 压力 机 可 能 达到 的 有 效 冲 次 
数 ， 也 是 压力 机 最 低 生 产 率 。 而 压力 机 的 滑 块 行程 次 数 利 用 率 达 到 100% ， 即 最 高 生产 
率 ， 在 线 实际 上 很 少 出 现 过 。 冲 压 生 产 率 与 切 前 加 工 的 车 、 铣 、 例 、 磨 、 匀 、 铁 、 饮 每 
任 一 工艺 加 工 或 综合 加 工 相 比 ， 都 要 高 出 十 几 倍 到 上 百倍 。 

6) 便于 机 械 化 与 目 动 化 。 首 先 要 解决 冲压 送料 与 印 出 件 以 及 多 工 位 神 压 的 工 位 
间 上 自动 送 进 问 题 ， 从 而 消除 人 映 伤 害 的 安全 隐患 ， 并 使 压力 机 实现 机 械 化 与 自动 化 ， 
有 效 提高 生产 率 。 但 其 最 高 生产 率 的 有 效 冲 次 数 仍 限制 在 压力 机 的 额定 每 分 钟 滑 块 行 
程 次 数 内 ， 如 高 速 压力 机 、NC 与 СМС 三 动 全 液压 精 冲压 力 机 、 螺 栓 和 螺母 多 工 位 冷 铀 
М. 

7) 操作 简便 。 当 自动 送料 或 用 CNC 自动 压力 机 时 ,一 般 都 可 实现 多 机 床 管理 ，1 
人 同时 可 操作 多 台 目 动机 冲压 生产 。 

8) 生产 成 本 相对 较 低 。 

9) 精 冲 技术 的 推广 应 用 逐步 改变 了 冲压 的 毛坯 生产 性 质 ， 可 直接 用 金属 板 料 冲 制 
出 不 用 再 进行 切削 加 工 的 成 品 零件 ， 实 现 优 质 高 产 世 能 降 耗 。 

10) 更 适合 于 大 批量 生产 ， 而 且 产 量 越 大 ， 生 产 成 本 相对 越 低 。 


10.3 冲压 工艺 在 制造 业 中 的 地 位 与 作用 


冲压 工艺 是 机 械 制 造 行 业 的 主导 工艺 之 一 。 各 类 机 电 与 家 电 产 品 的 零 部 件 除 一 些 不 
承载 的 塑料 件 外 ， 大 都 是 由 机 械 加 工 的 各 种 金属 材料 零件 。 其 中 ， 用 金属 板 料 冲 制 的 占 
有 较 大 的 比例 ， 见 表 10-1。 

从 表 10-1 中 可 以 看 出 ， 冲 压 工 艺 技术 作为 机 械 制 造 业 的 主导 工艺 之 一 ， 在 成 批 与 
大 量 生 产 的 各 种 机 电 与 家 电 产 品 中 占据 重要 地 位 。 冲 压 工艺 在 提高 生产 率 、 市 能 降 耗 、 
降低 成 本 以 及 产品 结构 轻型 化 等 方面 作用 显著 。 随 着 我 国 国民 经 济 持续 、 局 速 、 稳 定 的 
发 展 和 我 国 逐 步 转变 为 世界 制造 业 中 心 的 态势 ， 冲 压 工 艺 必 获得 更 加 迅猛 发 展 与 空前 
普及 。 
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ж 101 现代 冲压 工艺 在 几 种 制造 业 中 所 占 比例 
比例 (多 ) 


说 明 


每 一 新 品 轿车 需 冲 模 


У АЛ ЗА с 
АЕ (АЕ Е) НЕ 


中 小 型 电动 机 = 


3 电影 放映 机 20 ~ 35 45 ~ 55 15 ~25 16mm 移动 式 放映 机 
4 复印 机 20 ~ 30 50 ~ 70 20 ~ 30 ка 


6 电工 仪表 „КЕ 55 ~ 75 25 ~ 30 — 


7 汽车 .拖拉 机 仪表 40 ~70 20 ~30 


8 燃气 灶 炊具 90 -95 80 ~90 
9 家 电 产 品 60 ~75 45 ~ 65 25 ~35 空调 .冰箱 


从 现代 制造 业 的 主要 产品 构成 零 部 件 来 看 ， 冲 压 加 工 居 举 足 轻 重 的 主导 地 位 ， 起 着 
十 分 关键 的 作用 。 传 统 机 电 与 家 电 产 品 ， 从 其 零件 数量 上 看 ， 冲 压 件 平均 占 比 都 在 
40% ~70% 。 而 在 现代 制造 业 中 ， 在 作为 国民 经 济 文 柱 产 业 之 一 的 运载 车 辆 制造 业 的 产 
品 中 ， 无 论 在 轿车 生产 还 是 在 货车 、 轨 着 车辆 制造 中 ， 大 中 型 冲压 件 生产 都 是 主角 ， 特 
别 是 汽车 覆盖 件 的 拉 深 成 形 ， 对 轿车 生产 的 作用 是 决定 性 的 。 在 迅猛 发 展 的 高 新 技术 领 
域 中 ， 冲 压 加 工 也 有 大 作为 : 在 I 开 、 通 信 电 子 融 材 制 造 业 、 电 融 仪 表 及 精密 机 械 制 造 
业 ， 大 多 中 小 型 精密 件 采 用 冲压 加 工 ; 精密 复杂 的 电子 元 化 件 、 集 成 电路 元 件 、 仪 表 高 
精度 小 模 数 齿轮 等 冲压 件 ， 都 是 产品 的 核心 零 部 件 ， 其 重要 性 不 言 而 喻 ; 在 航空 航天 飞 
行 带 与 舰艇 制造 业 中 ， 飞 机 、 导 弹 、 民 用 船只 与 舰艇 ,尤其 大 的 机 这 ,升降 舵 ， 导 弹 、 
火箭 的 淖 吉 等 ， 都 由 冲压 加 工 制 成 。 此 外 ， 建 材 和 家 具 、 炊 具 及 日 用 工业 品 等 领域 ， 冲 
压 加 工 以 其 高 速生 产 和 高 效 低 成 本 的 大 量 生产 ,满足 者 人 们 日 常生 活用 品 斋 大 市 场 需 
求 ， 其 作用 关系 到 万 家 安居 的 民生 大 业 。 


10.4 冲压 工艺 发 展 趋势 


冲压 工艺 是 一 种 具有 广阔 发 展 前 景 和 巨大 待 挖掘 发 展 浴 力 的 先进 加 工 工艺 。 其 发 展 
趋势 和 发 展 方向 广 为 人 们 关注 。 

1. 以 人 为 本 是 确保 冲压 安全 生产 和 保障 可 持续 发 展 的 要 求 

冲压 的 压 手 断 指 人 号 伤害 事故 和 冲压 噪声 是 冲压 生产 中 令 人 烦恼 的 两 大 安全 隐患， 
也 是 在 线 生产 长 期 以 来 努力 消减 而 始终 难以 杜绝 的 两 个 老大 难 问 题 。 

杜绝 冲压 设备 、 冲 模 及 压 手 断 指 人 号 伤害 等 事故 发 生 的 根本 出 路 在 于 冲压 过 程 的 机 
械 化 与 日 动 化 。 在 这 方面 最 好 的 例证 是 实施 FB 强力 齿 团 压板 精 冲 ,使 用 的 NC 与 СКС 
(包括 国产 的 ) 三 动 全 液压 全 功能 精 冲 压力 机 组 。1 位 冲压 操作 工 可 以 操作 和 控制 多 台 
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(组 ) 设备 ,而 且 工 作 安 全 可 靠 。 

和 普通 冲 裁 及 一 般 冲 压 工作 中 ， 手 工 送料 、 间 断 冲 压 以 及 冲模 结构 不 安全 、 不 合理 
等 多 种 因素 的 影响 ， 很 难 完 全 避免 事故 发 生 。 其 中 ， 无 导向 装置 的 单 工 序 冲 模 和 无 导向 
的 连续 模 在 线 事故 率 较 高 。 

为 消除 冲压 的 安全 隐患 ， 应 在 冲模 结构 设计 上 采用 有 导向 装置 的 冲模 结构 ; 在 冲压 
工艺 上 应 尽量 采用 “一 模 成 形 ” 的 复合 模 或 多 工 位 连续 模 ; 冲模 应 有 上 自动 送料 系统 ， 
具有 自动 送料 和 自动 印 出 件 能 力 。 

2. 提高 冲压 件 的 质量 与 精度 

推广 应 用 精 冲 技 术 ， 特别 是 FB 精 冲 工艺 及 设备 已 成 功 地 在 制造 业 ， 包括 汽车 、 飞 
机 等 众多 产品 生产 中 获得 广泛 应 用 ， 有 效 地 提高 了 冲压 件 质量 和 精度 。 但 FB 精 冲 工艺 
的 推广 应 用 需要 厂房 等 基本 设施 及 配套 奖 备 和 精 冲模 ， 固 定 资 产 投资 相当 普通 冲压 的 
20 ~30 们 ,一 般 民 企及 中 小 型 国企 均 无 这 种 经 济 实力 ， 即 便 大 型 国企 多 数 也 不 愿 接受 
国外 企业 和 凭 一技之长 漫天 要 价 。 因 此 ， 我 国 精 冲 技术 推广 30 余年 ， 进 展 仍 不 尽 如 人 意 ， 
还 有 竺 努力 。 但 不 少 企 业 ， 在 普通 压力 机 上 进行 简易 精 冲 取得 了 很 好 的 效果 ， 并 且 广 泛 
用 于 生产 。 

ЕВ 精 冲 技术 对 超 薄 料 冲 压 无 能 为 力 。 当 冲压 料 厚 10. ит В, ЖАУСА АЖЕ 
压 料 ， 不 能 精 冲 。FB 精 冲 压 料 齿 圈 的 齿 高 最 小 值 二 0. Зпт, ИРАКА г<0. бат 材料 中 
施 力 会 切断 材料 。 而 在 普通 压力 机 上 可 以 很 好 地 对 t=<0.5mm 的 超 注 料 实施 精密 冲 裁 。 

ЕВО АЕ ЈЕЛА, ЈЕЛА (i 为 3~4.75mm) 的 材料 精 冲 中 ， 尺 寸 精度 可 达到 117, 
孔 距 偏差 为 + 0.03mm,， 精 冲 孔 精度 比 落 料 高 一 级 。 精 冲 与 普通 冲 裁 相 比 ， 以 1 为 
3 ~5mm 的 冲 裁 件 为 例 ， 尺 寸 精 度 提 高 4 到 5 个 级 别 。 精 冲 件 质量 更 高 一 筹 : 塌 角 小 ， 
毛刺 均匀 而 低 ， 冲 切面 光洁 光滑 没有 肉眼 可 见 裂 纹 与 撕 裂 ; 而 普通 冲 裁 塌 角 大 ， 毛 刺 
大 ， 冲 切面 光亮 带 高 度 为 料 厚 25% ~ 28% ， 其 余 为 斯 裂 珊 ， 两 者 构成 一 个 粗糙 的 斜面 
或 肉眼 可 见 的 台阶 。 

3. 提高 冲压 生产 过 程 的 机 械 化 与 自动 化 程度 

以 人 为 本 ,确保 冲压 安全 生产 的 根本 出 路 是 实现 冲压 生产 过 程 的 机 械 化 与 自动 化 。 
其 好 处 是 消除 了 安全 隐患 ， 提 高 了 冲压 效率 。 为 了 很 好 地 实施 冲压 生产 自动 化 ， 首 先 要 
改进 冲压 工艺 ， 应 用 多 工 位 连续 冲压 技术 ,使 更 多 形状 复杂 的 冲压 件 实现 “一 模 成 
形 ”， 其 次 要 广泛 采用 卷 料 ， 推 广 应 用 开卷 机 、 校 直 СР) 机 、 自 动 润滑 机 等 设备 ,多 
机 联动 ， 构 成 完善 的 自动 专用 冲压 件 机 组 或 生产 线 ; 可 以 用 复合 模 经 多 个 工 步 在 同一 工 
位 完成 的 冲压 件 ， 尽 量 配备 通用 送料 装置 ， 实 现 单机 自动 冲压 。 

4. 扩大 冲压 加 工 范围 

冲压 制 孔 效率 高 成 本 低 ， 孔 距 偏差 易 控制 ， 可 以 冲 制 非 圆 异形 孔 ， 还 可 以 精 冲 各 种 
形状 的 沉 孔 ， 如 圆柱 面 沉 孔 、 锥 形 面 沉 孔 等 。 冲 孔 料 厚 在 不 断 扩 大 ， 兽 通 冲 孔 料 厚 已 可 
达 35mm， 而 钢板 精 冲 孔 板 厚 可 达 16mm， 铝 板 精 冲 孔 板 厚 可 达 24 што 

外 形 冲 裁 料 厚 可 达 25mm, 拉 深 料 厚 已 达 20mm， 冷 弯曲 材料 厚度 已 达 100mm。 随 着 
冲压 工艺 的 广泛 普及 大 吨位 冲压 设备 制造 并 用 于 生产 ， 冲 压 各 种 工艺 作业 的 加 工 范围 还 
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要 扩大 ， 其 加 工 范 围 将 进一步 拓宽 。 

5. 用 冲压 生产 取代 金属 切削 加 工 

传统 冲压 工艺 多 以 1 < 3mm 的 注 板 为 主 , 1 为 3 ~4.75mm 的 中 厚 板 较 少 , 1 > 
4.75mm 的 厚 板 和 1 三 10mm 的 超 厚 板 很 少 。 厚 板 及 超 厚 板 零件 ， 甚 至 很 多 中 厚 板 零件 ， 
按 传 统 老 工艺 大 多 虱 由 切削 加 工 完 成 或 由 神 压 供 坏 ， 最 终 由 切削 加 工 完成 。 现 代 冲 压 工 
乞 可 承担 大 部 甚至 全 部 板 料 零件 的 冲 制 ， 从 而 越 来 越 多 地 取代 金属 切削 加 工 。 比 较 突 出 
的 实例 是 仪表 用 片 奏 轮 、 目 行车 与 电动 自行 车 链 轮 、 汽 车 同步 佛 齿 环 、 尺 机 制 动 片 、 钟 
1. Мал =. 

6. 采用 多 工 位 连续 模 

设计 和 使 用 带 送 料 机 构 的 多 工 位 连续 模 ， 采 用 标准 规格 成 卷 市 料 实施 不 间断 连续 冲 
压 。 有 条 件 的 可 配备 开卷 机 、 校 平 机 、 上 自动 测 厚 与 润滑 装置 ， 实 现 全 自动 冲压 作业 。 

7. 采用 高 速 自动 压力 机 

ж. та НӘТИ, МС 与 CNC 三 动 全 液压 精神 压力 机 组 、 高 速 压 力 机 、 目 动 卷 
微机 、 目 动人 这 曲 机 、 多 工 位 目 动 压力 机 、 数 控 回 转 头 压力 机 等 ， 已 成 功 地 用 于 生产 的 各 
种 冲压 目 动 线 ， 提 高 了 冲压 机 械 化 与 自动 化 程度 ， 提 高 了 操作 安全 性 与 生产 效率 。 

8. 推广 应 用 新 工艺 、 新 技术 、 新 材料 、 新 设备 及 “四 新 ”的 创新 成 果 

实现 以 人 为 本 、 科 学 发 展 ， 提 高 目 动 化 程度 ， 杜 绝 事故 ， 消 除 安全 隐患 ， 提 高 冲压 
质量 ， 提 高 生产 率 。 值 得 注意 和 特别 推 存 的 新 技术 新 工艺 有 如 下 一 些 : 

1) 普通 压力 机 上 的 精 冲 技 术 ， 包括 简 易 精 冲 、 整 修 等 。 

2) 薄板 的 小 螺纹 底 孔 翻 边 成 形 、 小 螺纹 的 筷 冷 锻 成 形 。 

3) 推广 普及 用 成 卷 沉 料 进 行 多 工 位 连续 模 日 动 冲 压 。 

4) 推广 应 用 无 搭 边 排 样 进行 无 废料 与 少 废 料 冲 裁 。 

5) 采用 挤 压 ， 尤 其 温 热 撞 压 ， 实 施 体积 冲压 作业 。 

6) 在 小 批量 生产 旋转 体 薄 壁 空心 件 时 ， 旋 压 加 工 优势 显著 ,值得 推荐 。 

7) 用 软 檬 成 形 生产 凸 肚 胀 形 等 件 ， 冲 件 质 量 好 。 橡 胺 成 形 软 模 ， 结 构 人 简单 ， 制 造 
方便 ， 造 价 低 ， 在 线 应 用 较 多 。 

8) 在 新 产品 试制 中 ， 推 存 采 用 经 济 冲模 ， 如 低 炊 点 合金 冲模 、 钢 市 冲模 。 新 品 批 
试 推荐 用 通用 (多 用 途 ) 冲模 。 积 木 式 组 合 冲 棕 。 

9) 双 层 复合 材料 的 冲压 加 工 技 术 ， 包括 用 这 种 复合 材料 完成 各 种 冲 裁 与 成 形 作 
业 。 双 层 复 合板 材 、 珊 料 是 一 种 按 设 定 材 料 物 理性 能 和 力学 性 能 用 两 种 材料 轧 压 复 合 在 
一 起 的 双 展 板 料 。 例 如 ， 不 锈 钢 耐 腐蚀 ， 但 价格 昂 贯 ， 普 通 碳 系 结 构 钢 不 耐 腐蚀 ， 但 价 
格 相对 低廉 ， 两 者 复合 在 一 起 优势 明显 。 在 海水 淡化 整套 设备 中 ， 有 了 耐 海水 腐蚀 要 求 的 
容 船 、 储 经 等 结构 件 ， 其 长 期 接触 海水 的 内 表面 要 求 耐 蚀 ， 而 容 表 、 储 复 的 外 面 ， 只 需 
采用 一 般 防 锈蚀 措施 ， 涂 防 锈 漆 或 反 蚀 涂料 即 可 。 这 些 容 器 、 储 铅 便 可 用 普通 碳 素 结 构 
钢 基 层 上 复 有 06Crl8NillTi 不 锈 钢 复 层 的 复合 钢板 辊 压 成 形制 造 。 

此 外 ， 还 有 铜 - 钢 复合 板 、 龟 - 钢 复 合板 ， 钛 - 钢 复 合板 等 ， 它们 大 虱 要 经 冲压 加 工 
制 成 零件 。 其 冲压 工艺 各 具 特 点 ， 无 论 是 分 离 冲 裁 或 拉 深 与 成 形 的 工艺 参数 ， 均 有 别 于 
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10) 型 材 的 成 形 与 冲压 加 工 技术 ,包括 钢 铁 型 材 、 非 铁 金 属 型 材 的 成 形 与 冲压 加 
工 技术 。 利 用 设 定 的 各 种 断面 形状 的 型 材 ， 为 房地产 行业 、 人 金属 结 构 及 加 工 提供 大 量 的 
ЖЕУ МАЙ, МЫ, ЎН Ы ( 钢 、 铝 合金 ) 门窗 、 家 具 以 及 
塔 、 梯 、 桥 等 金属 构件 ， 是 冲压 行业 不 断 开 拓 创 新 而 发 展 迅速 的 冲压 加 工 技 术 。 型 材 的 
呆 面 形状 千变万化 ， 可 按 实 际 需 要 设 定 。 除 传统 的 等 边 与 不 等 边 角 钢 、 槽 钢 、 工 字 钢 之 
外 ,了 T 形 钢 、H 形 钢 也 是 第 用 的 品种 。 撞 压 、 拉 拔 以 及 模 锯 在 产量 很 大 时 ,利用 热 挤 、 
热 轧 生产 设 定 断 面 型 材 为 冷 挤 、 温 热 挤 及 拉 拨 提供 成 形 坯料 ， 也 是 冲压 工艺 技术 的 组 成 
部 分 和 

11) 非 金 属 材料 的 冲压 加 工 技术 ， 与 金属 板 冲 压 工 艺 技术 有 所 不 同 。 目 前 情况 是 
ЖЕН ИЗЕН Жб, БХАНЗЕФЕМЖ, ШЕР, БН, Ж. АЖ 
пт, АЖЖ, ХАЖАР, УРАЛА АЛЛАҒА, А ИЕ, ШАЛА, 
КЖ. edhe KR. АЯЛЫ, A m p K n Rh 2 НА AS B HB О Н L ЎЗ ИК +. 
кво НЕ ЈЕ ЖҰЛЫН ЕНИ, ПА ТЕЖЕ ЛІ А Ja R ЕЛІН 2] 
口 剖 梗 ， 对 弹性 很 大 的 工业 毛 秸 、 软 橡胶 板 才 用 切 刀 形 刃 口 冲模 ， 实 施 裁 切 。 很 多 塑料 
板 ， 特 别 是 料 厚 大 的 绝缘 板 、 夹 布 与 夹 纸 腕 木板、 玻璃 纤维 塑料 板 等 都 要 在 低温 加 热情 
况 下 剖 裁 ， 有 一 套现 成 的 工艺 规范 。 至 于 非 金 属 材料 成 形 ШАА А ЗЕ, Н— 
定 加 工 难 度 和 成 形 技术 ， 要 在 实践 中 摸索 。 

12) 精密 冲压 技术 是 对 非 平 板 形 零件 实施 的 精密 冲压 加 工 技 术 。 随 春 精 密 冲 裁 技 
术 的 发 展 ， 特 别 是 强力 齿 团 压 边 的 精密 冲 裁 技术 的 逐步 推广 应 用 和 工艺 的 成 熟 、 定 型 ， 
目前 已 经 从 精密 冲 裁 冲 制 料 厚 为 0.5 ~16mm (ЖК) 和 料 厚 <24mm (铝板 ) 平板 冲 裁 
件 ， 发 展 到 冲 制 立 体 要 曲 与 立体 成 形 的 精 冲 件 。 精 密 冲 裁 可 用 单 冲 模 或 冲 孔 落 料 复合 精 
冲模 实施 精 冲 加 工 ， 但 精密 神 压 则 必须 使 用 多 工 位 连续 精 冲 模 一 模 成 形 。 因 此 ， 精 冲 技 
术 的 拓展 ， 其 成 套 搁 术 原 本 包括 原材料 前 处 理 及 选择 、 精 冲 工艺 编制 、 精 冲模 制造 等 ， 
是 一 个 庞大 的 系统 工程 ， 全 面 实施 要 有 较 齐 全 的 设备 和 较 大 的 资金 投入 。 

13) 消减 神 压 噪声 的 新 技术 。 冲 压 噪 声 造成 对 冲压 工作 地 内 外 环境 污染 ， 对 剖 
压 工 和 有 关 现 场 人 员 造 成 刁 心 伤害 。 采 取 措 施 消 减 噪声 ， 和 是 冲压 加 工 长 久 不 变 的 
| 

14) 提高 冲模 寿命 的 新 技术 、 新 方法 。 目 前 我 国 的 冲模 寿命 仿 低 ， 与 发 达 国 家 相 
比 尚 有 较 大 差距 。 冲 压 工 在 生产 过 程 中 应 采取 提高 冲模 寿命 的 方法 和 措施 ,千方百计 所 
高 冲模 寿命 。 

15) 积极 推广 应 用 无 毛刺 冲 裁 新 技术 和 软 模 成 形 新 技术 。 高 精度 仪表 的 机 心 零件 ， 
多 为 板 状 冲 裁 件 ， 有 要求 太 才 精 度 高 ， 几 何 公 差 广 ， 不 许 有 毛刺 。 表 心中 零件 摩 探 会 使 其 
毛刺 脱落 在 机 世 内 ， 降 低 表 心 运作 精度 。 采 用 无 毛刺 冲 裁 技 术 ， 会 提高 表 必 运作 质量 。 
迄今 ， 金 属 板 料 所 有 冲 裁 工艺 ,包括 精 冲 ， 都 属于 有 毛刺 冲 裁 ， 用 作 表 必 零 件 要 加 一 道 
除 毛 刺 工 序 。 而 采用 无 毛刺 冲 裁 技术 ， 便 可 省 去 除 毛 刺 工 序 。 软 模 成 形 不 产生 冲压 噪声 
或 噪声 很 小 ， 对 改善 工作 地 环境 意义 重大 。 
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10.5 冲压 工艺 的 生产 要 素 


一 个 称职 的 在 线 冲 压 工 应 该 知道 冲压 工艺 的 生产 要 系 ， 掌握 生产 要 系 ， 改 善 生 产 要 
素 ， 使 用 好 生产 要 素 ， 以 便 又 好 文 快 完成 冲压 生产 任务 。 冲 压 工艺 的 生产 要 素 有 三 : М 
料 、 模 具 、 设 备 。 通 常情 况 下 ， 冲 压 工 上 岗 领 受 生产 任务 时 ， 随 生产 任务 单 附 有 领 料 单 
( 含 辅助 材料 和 加 工 蓝 图 )、 工 艺 过 程 卡 等 工艺 文件 。 此 外 还 有 和 车间 及 按 冲 压 工 位 配 发 
的 工艺 文件 及 安全 生产 文件 ,诸如 《冲压 生产 操作 规范 》、《 冲 压 生 产 安全 通则 》、《 安 
全 操作 规程 >》、《 冲 压 件 检验 与 验收 规范 》 等 ,在线 冲 压 工 必须 熟 读 牢记 ， 切 实 贯 彻 到 
生产 过 程 中 。 冲 压 工 从 生产 任务 单 可 了 解 到 冲压 件 图 导 、 名 称 、 所 属 产品 、 材 料 牌 号 、 
尺寸 规格 、 生 产 批量 ; 从 冲压 件 图 样 上 可 以 了 解 冲压 件 形状 、 尺 寸 及 公差 ， 冲压 件 技术 
要 求 ; 从 冲压 件 的 工艺 过 程 卡 上 可 以 了 解 到 冲压 件 的 排 样 方式 ,使 用 条 料 还 是 带 料 ， 入 
模 材 料 太 才 规 格 、 冲 压 件 排 样 方式 、 搭 边 与 沿边 宽度 、 送 料 进 距 、 板 料 利 用 率 ， 完 整 的 
冲压 工艺 过 程 和 每 一 道 冲 压 工 序 的 检验 方位 、 尺 寸 公 差 以 及 使 用 检 具 。 冲 压 工 在 上 网 之 
前 ， 应 明确 冲压 工艺 过 程 和 各 工序 的 质量 要 求 等 。 


10.5.1 冲压 用 材料 


一 般 按 工艺 过 程 卡 设 定 冲 压 材 料 品种 、 牌 号 、 扩 才 、 送 料 进 距 ， 以 及 单 件 耗材 量 、 
材料 利用 率 等 ， 当 班 冲压 工 都 必须 摘 消 楚 并 记 下 。 和 赁 领 料 单 领取 神 压 板 、 条 、 带 、 卷 料 
时 ， 一 定 要 按 冲压 件 图 样 和 工艺 过 程 卡 ， 核 对 材料 牌号 、 矿 才 并 注意 材料 表面 质量 ， 复 
合 工艺 要 求 满足 与 否 ? 是 否 进行 了 前 处 理 ? 

在 网 冲压 工 对 进入 工作 地 的 冲压 材料 部 要 进行 仔细 的 检验 与 核对 。 一 般 板 料 、 条 
料 、 和 市 料 应 检验 的 主要 项 目 如 下 : 

1) ЯК, ЖІК ЖӨНІН. ШЕ (УШИ) ВУЗЕ ЕЛЕ, ӘРИ ЖОНАР ИНЕ НЕЕ ЛІ 
ЛЭК важен, НИЈЕ ВИА КВ 2k ih, ВУ ЈАК ИВО ЛИН НН ВО, < Z E 
НЕ ЈЕ МЕЈН, МА ІН ЈЕ РЕЈ, 92, Жп. 

2) МЖ И Ји КЕ МИ ПИ А Ема, ЕРА НИКОЕ МИК А ай. JÜ 
А] K ЗЕТА ЗЛЕ ЈЕ, ШАЉА КОКА, БӘ, Sis. ЛЕ ЛЕ ЈЕ 
4211, И И ЛЕ ЈЕ ТЕ ЈЕЛЕ, Ро. 

3) ЖҰ А ШИ ИН. ННІ ПАН АЈ, КЕ “НИК” 2 
НИЈП, Амит, ПЕРЕ И ЈЕ 77 ар X SF 826 

4) ЯК, ЛАЛА ЈЕНИ ЖЕ МЕЛ МИ E НОЈЕ ВИЕ, АЕ sk МЕ BJ ЕЕ 
前 处 理 后 才能 实施 挤 压 、 体 积 神 压 加 工 。 所 以 一 个 称职 的 神 压 工 ， 要 熟知 冲压 常用 材 
料 ， 包 括 金属 材料 和 非 金 属 材 料 、 钢 铁 材 料 和 非 铁 金属 材料 、 热 塑性 工程 塑料 和 热固性 
工程 塑料 、 单 层 金 属 板 和 双 层 复合 板 料 等 ， 要 熟知 这 些 材 料 的 品种 、 规 格 及 其 主要 力学 
性 能 。 
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10.5.2 冲压 用 各 种 类 型 的 冲模 


冲压 工 都 应 该 束 知 各 种 冲模 的 用 途 及 其 主要 工艺 技术 功能 。 上 疯 工 作 和 在 六 任职 的 
各 个 级 别 的 冲压 工 ， 应 该 能 从 冲模 的 用 途 及 其 工艺 技术 功能 和 冲模 结构 类 型 及 特点 两 个 
主要 方面 ， 熟 悉 冲 模 的 类 别 、 结 构 特 征 和 实施 的 冲压 作业 工作 。 

在 网 冲 压 工 应 十 分 熟悉 各 种 冲模 及 其 使 用 和 操作 方法 ， 要 能 根据 冲模 在 闭合 状态 下 
的 外 观 和 随 模样 件 识 别 以 下 内 容 。 

1. 能 够 区 分 刃 口 类 冲模 和 型 腔 类 冲模 

1) 图 10-1 所 示 为 一 套 结构 典型 的 刃 口 类 冲模 ， 它 是 用 设 定 平面 形状 的 冲 裁 刃 口 对 
г МЕР А F B ТЕ НИЛИ НУ. 

2) 图 10-2 ВА S ñ И] ИЛ ЭЕ те ah ЖОРЫ, HOt Ра R| А ХР 
成 的 限量 负 间 际 ， 由 症 醒 直 推 要 整修 的 坏 件 ， 进 入 有 小 圆 角 的 和 直 壁 止 梗 洞口 ， 坯 件 大 头 
ят, МАШЕЛ ПЦ, Së pu БИ ЈЕ ЋЕ о 

3) 图 10-3 所 示 为 一 套 体 积 冲压 成 形 的 型 腔 模 。 如 果 模 腔 形 状 复 杂 ， 冲 挤 强度 大 的 钢铁 
金属 ， 成 形 难度 大 ， 改 成 温 挤 效果 会 较 好 。 这 里 的 冲压 件 是 铝 合 金 ， 其 塑 形 好 ， 宜 成 形 。 

4) 图 10-4 所 示 为 一 父 金 属 薄板 拉 深 成 形 的 型 用 模 。 通 第 这 类 拉 座 模 胞 ， 特 别 是 非 
БЕК hi Ehr Ae АУ ІНЕ, КНК ЈАНА КУ, Ка<0. 1um 为 宜 。 

ЛИЗ ЛИ ЛУ „ЛЕ МИЛЕ L 2. 722: А 8] МИША, JJH u HI К 
花 线 切割 加 工 ， 而 模 腔 则 要 用 电 火 花 成 形 (fL) 加 工 ; 为 口 的 为 麻 修理 也 与 模 腔 的 
修 模 方 法 完全 两 样 。 作 为 冲压 工 ， 天 天 与 冲模 打交道 ， 对 冲模 的 维护 保养 ， 要因 模 而 
я, 结合 其 结构 特点 与 制 模 工艺 差异 ,采用 不 同 的 方法 。 

2. 区 别 并 熟知 冲模 的 导向 闭 置 种 类 及 其 作用 

П) 笔 导 板 导 回 的 冲模 ， 有 两 种 结构 形式 : 固定 凶 料 导 板 式 冲 模 和 弹 压 和 凶 料 导 板 式 
冲模 。 图 10-5 所 示 为 固定 翻 料 导 板 式 三 工 位 连续 冲 裁 模 。 这 类 冲模 操作 安全 ， 导 板 模 
АҢНАН z< oK HE 46 Һ7/Н8 ~ h5ZH6 。 冲 裁 料 厚 越 小 ， 配 合 要 求 越 高 。 

这 类 导 板 模 适 于 上 =0.2~6mm 各 种 金属 板 中 小 型 零件 的 冲 制 ， 包 括 平 板 零件 的 落 
料 、 冲 和 孔 和 多 工 位 连续 冲 裁 ， 以 及 小 型 复杂 形状 立体 成 形 件 的 多 工 位 一 模 成 形 冲 制 。 

2) 徘 导 板 与 导 柱 组 合 导 向 的 口 精 度 冲 模 ， 如 图 10-6 所 示 。 这 种 弹 压 凶 料 导 板 式 冲 
模 ， 适 合 于 冲 制 注 料 高 精度 零件 。 

3) 徘 模 架 上 痰 的 导 柱 、 导 侠 导 向 ， 有 三 种 结构 形式 : 滑动 导向 一 种 ， 深 动 导 问 的 
有 深 珠 导 柱 导向 和 深 柱 导 柱 导向 两 种 。 在 线 和 常用 的 只 有 滑动 导 问 与 深 珠 导 柱 导 癌 的 两 
种 。 其 中 ,滑动 导向 导 柱 模 染 使 用 广 沁 。 而 深 动 导 问 的 深 球 导 柱 模 架 仅 用 于 蜗 精 度 薄 板 
ЖОН Ы ИД ЈИ В 10-7 所 示 为 一 余 采 用 滚动 导 回 深 珠 导 柱 模 架 的 高 精度 冲 
как. ІШІН 10-1 ~ 图 10-4 和 10-6 所 示 的 儿 套 冲模 都 采用 的 是 背 动 导向 导 柱 模 染 。 

4) 用 导 简 导向 的 冲模 ， 如 图 10-8 所 示 。 多 用 于 冷 挤 及 重 载 向 挤 成 形 模 中 使 用 ， 由 
于 制造 难度 大 ， 而 凸 模 周 界 小 以 及 安 厂 结构 零 部 件 空间 有 限 ， 在 线 罕见 推广 应 用 。 

以 上 几 种 导向 方式 为 在 线 冲 模 导 向 装置 的 主导 形式 。 
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这 种 结 


采用 弹性 项 料 冯 置顶 出 废 件 。 


该 模具 采用 倒闭 式 结构 ， 推 件 装置 推出 工件 ， 


这 是 一 套 对 带 凸 缘 的 拉 深 件 进行 切 边 的 模具 。 


说 明 : 
构 稍 复杂 ， 由 于 同时 排出 工件 和 废料 ， 故 操作 不 很 方便 。 
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b) 
图 10-2 凸轮 负 间 际 整 修 冲 裁 过 程 及 冲模 结构 
а) 负 间 隙 冲 裁 过程 b) 冲模 结构 
1 一 下 模 座 2、17 一 导 柱 3、16 一 导 套 4 一 上 模 座 5 #Ж 6、12 一 圆柱 销 7 一 限 位 柱 8 一 定位 板 
9 一 凸 模 ”10、14 一 内 六 角 圆 柱头 螺 条 ”11 一 模 柄 ”13 一 四 模 ”15 一 四 模 固定 板 


说 明 : 这 是 一 套 在 普通 冲床 上 进行 负 间 际 光 洁 冲 裁 的 整修 模 。 瑟 模 大 于 四 模 (0.1 ~0.2)1,， 
южаниш, Шилпя К =0.1 ~ 0. Зтт 的 小 圆 角 ， 凸 模 最 低位 置 仍 距 四 模 表 面 0.1 ~0.2mm。 
其 冲 裁 过 程 实质 为 冲 裁 -整修 的 复合 工艺 过 程 。 
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图 10-5 МАРКИ 
1、9 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 2 一 下 模 座 ”3 一 紧 固 环 4 一 导 柱 “5 一 凸 模 内 芯 ”6 一 凸 模 
7 一 上 模 座 ”8 一 导 套 10 一 模 柄 “11 一 打 料 杆 “12 一 销 钉 13-ЖТ 14-ШЫ 


说 明 : 这 是 一 套 体积 冲压 的 型 腔 模 。 采 用 成 形 坏 件 ， 入 模 坏 件 徘 芯 子 13 定位 ， 一 次 冲 挤 成 形 。 
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图 10-4 5108 КАО А Т. ДЕА 
1 一 推 板 2 一 挡 料 销 。3 一 压 边 圈 4 一 下 模 座 5 一 顶 杆 6 一 拉 深 凸 模 7、8、15 一 螺钉 9 一 导 柱 
10 一 拉 深 凹 模 1-ЕЖЖ 12 一 销 杀 ”13 一 模 柄 ”14 一 打 料 杆 “16 一 导 套 
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冲压 零件 图 2 
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图 10-6 Jr И ЈН РОК ЖӘЕ 295 yh АА 
1 一 种 模 2-ЖЖЯ 3 一 导 料 板 4 一 导 正 销 5 一 压板 6— ИЛИ 7 ЕН 8 АЕ 
9 一 落 料 凸 模 ”10 一 固定 板 11-494 12- БАЕ 13-54 1484 15-5Ж 
16 一 弹 压 寻 板 17 一 导 柱 18 一 下 模 座 


说 明 : 这 是 一 套 焊 片 弹 压 缉 料 导 板 式 三 工 位 连续 冲 裁 模 ， 排 样 采 用 无 搭 边 大 沿边 单列 互 持 对 
头 排 样 ， 进 行 少 废料 冲 裁 。 
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冲压 零件 图 
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图 10-9 ЖЖ. Ма 
1 一 沉 头 螺钉 2、3、17、23 一 内 六 角 圆 柱头 螺钉 ”4 一 顶 杆 5 一 下 模 座 ”6 一 挡 料 销 7 一 螺钉 ”8 一 支架 
9 一 压 边 圈 1008 11 — Ы “12 一 上 模 座 13-945 14 一 固定 板 15、24 一 销 钉 “16 一 凸凹 模 
18 一 横 销 19 一 打 杆 “20 一 模 柄 “21 一 推 件 块 ”22 一 凸 模 25— E 

ит: 该 模具 可 完成 落 料 、 拉 深 两 个 工序 。 条 料 送 进 时 ， 由 带 导 尺 的 固定 凶 料 板 пет, 
冲 首 件 时 以 目测 定位 ， 符 冲 第 二 个 工件 时 ， 则 用 挡 料 销 6 定位 。 模 具 工 作 时 ， 用 压力 机 的 气垫 不 
边 ， 可 获得 较 大 的 压 边 力 ， 压 力 和 行程 的 大 小 也 容易 调节 ， 而 且 可 使 模具 结构 简单 。 气 垫 压 力 是 
通过 托 杆 4 传 到 压 边 疾 9 上 进行 压 边 的 。 工 件 制 出 后 ， 上 模 下 行 ， 打 杆 19 和 推 件 块 21 起 作用 ， 
JE LF) A rS 19 16 中 推出 。 
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1 一 螺母 ”2 一 下 模 座 ”3 一 垫圈 4— 06 5— ЈЕЛИ 6 ВМК 7 — ЖАК 8 一 切断 凸 模 

9—# H pJ пу 10 上 模 座 ”11 一 凸 模 固 定 板 ”12 一 成 形 侧 为 ”13 一 守 曲 成 形 凸 模 14— 08 4 11 
5 一 导 料 板 16—188 ”17 一 翻 矩形 孔 边 凸 模 


ит: 这 是 一 套 采 用 滑动 导 同 对 角 导 柱 模 巢 固 定 番 料 的 冲 切 外 形 并 冲 中 心 和 矩形 孔 、 榴 曲 成 形 
后 切断 的 三 工 位 连续 式 复 合 模 ,结构 紧 次 ,使 用 方便 。 
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3. 按 冲压 工序 组 合 形式 识别 冲模 

1) 单 工序 冲模 是 只 有 一 个 工 位 ， 而 且 在 压力 机 每 一 次 行程 中 只 完成 一 个 冲压 工序 
的 冲模 。 从 结构 上 讲 ， 单 工序 冲模 有 导 癌 装置 的 ， 也 有 无 导 回 甚至 完全 敞开 的 。 在 有 时 
各 的 单 工 序 冲 模 中 ， 有 用 导 柱 模 架 的 ， 有 用 导 板 的 ， 也 有 用 叶 简 的 。 其 中 ,使 用 导 柱 模 
加 和 导 板 导 问 以 及 用 导 柱 与 导 板 组 合 导 问 的 结构 ,使 用 趋 于 广泛 。 图 10-7 所 示 为 一 套 
用 导 柱 模 染 而 且 是 深 动 导 丫 深 珠 导 柱 模 架 局 精度 冲 深 筷 模 。 

按 单 冲模 工艺 功能 划分 ， 既 有 冲 孔 、 落 料 等 冲 裁 模 ， 也 有 如 几 10-3 和 图 10-4 等 所 
示 的 各 种 成 形 模 。 

2) 复合 模 是 只 有 一 个 工 位 ,但 可 以 在 压力 机 一 次 行程 中 ,完成 两 个 及 两 个 以 上 冲 
裁 工 步 ( 序 )， 进 行 复合 冲压 的 复合 模 即 单 工 位 多 工 步 复合 模 ， 有 两 种 结构 形式 : 依 落 
料 止 模 逆 在 下 模 还 是 装 在 上 模 而 区 分 复合 模 是 顺 装 结构 还 是 倒闭 结构 。 如 果 落 料 凹 模 装 
在 下 模 ， 落 料 凸 模 必 然 逆 在 上 模 ， 便 构成 驯 模 在 上 ， 四 模 在 下 的 顺 闭 式 结构 如 图 10-9 
ПА 10-10 ж. М2, ШИ ха ЛІ, ШЕ 10-11 和 图 10-12 хо ЖЗҚ ҰЯЛЫ 
(ШІ, ЖЖМ КАК, КРЕМ ЕНІН, МӨ НЕГІ Ди а CIX BI TB А ну 
JH а НИЕ, ЖЕТЕ, МИА ЈЕ, Жы. ЈУГ ИЛИЈЕ ЈЕ SE ue 
3 Л 26е 2 2 J 28 АЕН 2, ПЛЕЈ М S e ЈЕ, ТИЯ АЛЕН ЖА 
Б, Като ВА ЖЫН Я МЕ ЖЕ н, BA 218, 操作 欠 安 全 。 
为 从 模 上 分 别 凶 出 工件 与 废料 ， 不 便 连 续 冲 压 ， 和 生产率 要 低 一 些 。 该 结构 使 用 不 广 ， 既 
未 收入 国家 标准 ， 也 未 纳入 机 械 行业 的 标准 中 。 

3) 多 工 位 连续 模 。 在 机 械 压 力 机 滑 块 的 一 次 冲压 行程 中 ， 在 多 个 工 位 上 完成 多 个 
不 同 而 连续 冲压 工 步 的 连续 模 ， 具 有 与 单 工序 冲模 和 单 工 位 复合 模 完 全 不 同 的 工艺 技术 
性 能 与 结构 特点 。 

直接 用 条 料 、 和 市 料 或 卷 料 ， 在 压力 机 的 一 次 冲压 行程 中 ， 用 一 侠 多 工 位 连续 模 ， 一 
模 成 形 冲 制 出 各 种 形状 的 平板 冲 裁 件 、 拉 深 件 、 克 曲 件 或 复杂 形状 立体 冲压 件 ， 从 而 实 
现 一 种 冲压 件 只 需要 一 套 冲 模 。 这 种 多 工 位 连续 冲压 工艺 和 实施 该 工艺 的 专用 多 工 位 连 
续 模 已 在 冲压 工作 量 大 的 各 类 机 电 与 家 电 制 造 三 大 力 普 及 并 取得 了 良好 效益 ， 如 图 
10-13 和 图 10-14 Вук, 

4) 非 金属 板 料 裁 切 榨 。 用 图 10-15 所 示 结 构 的 刀刃 口 裁 切 模 ， 冲 裁 - 切 薄 而 软 的 有 
弹性 的 橡胶 板 、 人 造 革 、 石 棉 纤 维 板 以 及 非 铁 金 属 销 材 较为 适合 。 

5) 软 榨 。 用 橡胶 每 作为 成 形 模 的 一 半 即 妃 模 或 四 模 ， 为 一 半 材 质 仍 然 用 钢 ， 但 必 
须 与 材质 为 橡胶 的 另 一 半 匹 配 ， 构 成 如 图 10-16 和 图 10-17 所 示 的 软 模 ， 冲 制 薄 板 成 
ИЕ, 

在 现场 ， 一 个 在 网 冲 压 工 ， 成 天 跟 冲 模 打交道 ， 只 要 上 网 工作 必然 接触 冲模 ， 故 不 
仅 要 用 好 冲模 ， 更 要 维护 保养 好 冲模 。 因 此 ， 冲 压 工 应 该 能 从 整体 结构 上 区 分 冲模 种 类 
与 每 种 冲模 的 结构 特点 ， 以 便 投 产后 有 的 放 矢 地 做 好 安全 防护 工作 ,使 润滑 达到 更 佳 的 
效果 。 应 该 指出 ， 冲 模 的 不 同 结构 形式 虱 是 为 了 更 好 地 实施 各 种 不 同 的 冲压 工艺 作业 
的 ， 因 此 冲压 工 还 应 该 熟悉 冲压 工艺 作业 的 种 种 形式 ， 从 分 离 作 业 的 冲 孔 、 落 料 、 切 
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а) b) 
图 10-5 非 金属 板 料 裁 切 模 

a) та. СЕН) 用 裁 切 模 b) 复合 冲 裁 用 裁 切 模 

1 一 带 模 柄 的 上 座 2 一 夹 团 3 一 刀刃 口 凸 模 4 一 印 料 器 5 一 印 件 器 6 一 凸 模 7 一 原材料 

8 一 人 硬木 ”9 一 工件 “10 一 套 裁 垫 加 11 一 冲 孔 废料 
说 明 : 这 是 一 套 非 金属 注 板 冲 裁 用 裁 切 模 ， 适 于 裁 切 料 厚 1mm 以 下 的 橡胶 板 之 类 的 弹性 材 
料 、 云 母 板 一 类 的 脆性 材料 以 及 有 机 玻璃 一 类 的 塑料 。 为 防止 凸 模 月 闵 、 卷 为 ， 在 裁 切 的 原 

材料 下 面 垫上 硬木 板 、 软 的 非 铁 金属 板 或 便 纸 板 。 

边 、 整 修 等 到 成 形 作 业 的 要 曲 、 拉 深 及 其 他 形式 ， 如 起 伏 、 缩 口 、 扩 口 、 凸 肚 胀 形 等 。 
不 同 的 冲压 工艺 作业 ， 总 是 采用 不 同 主体 结构 的 冲模 的 。 冲 压 材料 不 同 ， 也 会 使 用 完全 
不 同 结构 的 冲模 。 同 样 的 冲压 工艺 作业 ， 也 可 能 采用 不 同 结构 的 冲模 。 比 较 明 显 的 实例 
是 为 提高 平板 冲 裁 件 的 尺 才 精 度 和 几何 精度 由 原本 普通 神 裁 后 切削 加 工 的 中 厚 板 零件 ， 
都 逐步 改 成 FB 精 冲 ， 一 模 成 形 ， 不 再 切削 加 工 。 仪 表 机 世 的 小 模 数 族 齿 轮 构 件 ， 原 本 
冲 裁 供 坯 用 深 齿 机 加 工 出 模 数 为 m=0.3 ~ 0. 5тт МИЛ: 
线 齿 型 。 采 用 FB 精 冲 工艺 ,使 用 冲 孔 和 冲 齿 型 (В) 
一 模 成 形 ， 生 产 率 提 高 65 ~ 85 то ТЕТ НТ 
还 有 广阔 的 拓展 空间 ， 但 取代 切削 加 工 的 神 压 工艺 ， 要 
ІІ ЕГІ, ЖЗ НЫЛ НЕН. ЖА, ФА 
ПЛАТЕ 2 ñ АЯНЫ ЕТ. ТЕ МИ 28 НУ АНЕ, 2 Jë H 


T 5 Ç 
应 冲模 的 结构 形式 ， 主 要 是 单 工序 冲模 。 因 为 连续 模 、 NN 


N 

> \ 
复合 模 都 是 单 工序 冲模 冲压 工 步 的 组 合 与 拓展 。 РРА 
结构 冲模 完成 各 种 冲压 工艺 作业 的 冲模 类 型 很 多 ， 如 非 图 10-16 ІРІНДІ 
金属 材料 裁 切 模 ( 见 图 10-15). ЕЈ А (ИМ 1 一 凸 模 2 一 凹 模 3 一 橡胶 块 
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10-16) 、 液 压 和 橡胶 的 软 成 形 模 (М 10-17) 等 。 
д — ЕЛИ e ЖЕЉЕ, Еру КЫ. 
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а) b) 


图 10-17 МЕМ. 
а) 块 板 面 灯具 反射 名 b) 反射 希拉 深 模 
1 一 上 模 座 ”2 一 匈 料 块 3— 231 4 Живи 5 НВИМ 6 一 下 模板 


一 位 合格 的 冲压 工 ， 不 仪 会 使 用 冲模 ， 还 应 会 正确 维护 与 保养 冲模 ， 会 在 冲压 过 程 
中 采取 各 种 措施 ， 提 高 冲模 寿命 。 通 常 因 新 冲模 价格 高 郧 ,冲压 工 操作 时 要 通过 润滑 提 
高 冲 模 寿 命 。 由 于 冲压 工 操 作 不 良 ， 润 请 不 好 或 冲模 工作 部 位 有 锈 污 、 沙 尘 ， 使 模具 麻 
损 加 重 ， 而 当班 冲压 工 没 能 及 早 发 现 ， 使 冲模 提前 失效 ， 不 得 不 提前 刃 麻 ; 由 于 冲压 工 
操作 失误 ， 如 侍 冲 、 出 件 沛 留 模 内 、 模 具 工 作 面 误 入 异物 等 ,造成 细小 凸 模 断 裂 、 模 腔 
压 塌 等 事故 ， 冲 模 损 坏 而 报废 ,或 必须 更 换 凸 模 、 巾 模 大 修 。 

冲模 提前 失效 的 危害 ， 不 仅 在 于 缩短 使 用 寿命 ， 更 重要 的 是 由 于 提前 失效 具有 罕 发 
性 且 容 易 发 生意 外 事故 ,会 影响 生产 ,甚至 出 现 人 里 伤害 。 因 此 ， 其 损失 远 比 为 磨 和 修 
理 冲 模 价 值 要 大 得 多 。 同 时 ， 冲 模 提 前 失效 会 改变 冲模 的 计划 修理 周期 ， 打 乱 预 检 计 划 
安排 ,增加 冲模 修理 与 制造 工作 量 。 对 于 冲压 工作 量 较 大 的 产品 制造 三 ,模具 寿命 偏 低 
会 使 产品 成 本 居 高 不 人 下， 效益 下 降 。 因 此 ， 在 线 冲压 工 应 精心 操作 ， 提 高 操作 技能 ， 在 
冲压 过 程 之 前 ， 选 择 或 自行 配置 合适 的 润滑 剂 ， 对 材料 、 冲 模 进 行 有 效 润滑 ， 减少 冲模 
ТЕЕ ЈЕНИ, ТЕ та ЖА ЛЕНЕ о 


10.5.3 冲压 用 设备 


冲压 设备 是 冲压 工艺 的 三 大 基本 生产 要 又 之 一 。 冲 压 设 备 一 般 归 纳 为 前 、 冲 、 索 设 
备 三 大 件 ， 如 是 勇 板 机 、 机 械 压 力 机 、 榴 板 机 〈 含 折 边 机 )。 实 际 上 ， 现 代 神 压 用 设 
备 ， 其 品种 远 不 止 这 些 ， 每 一 类 虱 有 很 多 种 新 设备 。 

1) 勇 板 机 是 用 于 板 料 剪裁 的 主要 设备 。 在 线 筑 用 的 是 斜 刃 剪 板 机 。 也 有 直 丸 口 
的 ， 称 为 平 刃 口 勇 板 机 ， 其 勇 切 刀刃 与 板 料 为 在 同一 平面 的 直线 接触 ， 勇 切 力 与 板 料 勇 
切 长 度 工 及 料 厚 1 均 成 正比 ,在 了 斑 切 材料 的 强度 一 定 的 情况 下 ， 咏 切 长 度 虐 与 料 厚 1 太 
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ВИ ЖЕ ра ДЕ т, БЕ HE хе ВЕЗЕ TP OS BJ 997 Ш Но G Bh 59 j EL R ВУ УНЕ ЛА ЖЕ ЈЕ ТА, 
般 仅 用 于 1<1mm Д.К ВУ 0 JJ ВК ВУК В ЗУ У ВУ ЕЕ ЕНУ ЗІН JÉ 
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97 ЖУН. ЕЕ KAJ E 2 fL, ДМ Lj BL Zk g: ВЕНУ H Zk п] НК А DB K У Жо КТ, 
ЛЕ НН 7 внимание жрл ВУ ЛАЖ. 

2) 冲压 用 压力 机 是 冲压 加 工 的 设备 。 在 线 使 用 最 多 , 保有 量 最 大 。 冲 压 设备 的 保 
有 量 次 序 : 机 械 压 力 机 (通称 冲床 )、 普 通 万 能 液压 机 、 冲 压 液 压 机 、NC 与 CNC 三 动 
全 液压 精神 压力 机 、 液 压 折 边 机 、 液 压 膏 板 机 及 对 称 式 与 非 对 称 式 卷 板 机 、 各 种 自动 冲 
ЈЕ. 〈 自 动 冷 铀 机 、 自 动 切 边 机 、 上 自动 揽 丝 机 、 上 自动 滚 丝 机 、 多 工 位 螺母 自动 冷 铂 机、 
螺栓 多 工 位 联合 目 动 冷 铀 机 、 目 动 卷 咎 机 、 多 工 位 自动 压力 机 等 ) 。 此 外 ， 还 有 高 速 压 
力 机 、 高 速 多 工 位 螺栓 联合 机 、 高 速 自 动 搓 丝 机 等 。 在 上 述 众 多 的 冲压 用 压力 机 中 ， 国 
产 机 械 压 力 机 不 仅 品 种 多 、 规 格 齐 全 ， 国 内 保有 量 也 最 多 。 其 中 ， 普 通 冲 压 用 机 械 压 力 
机 ， 用 量 最 大 ， 使 用 更 广 而 普及 。 机 械 压 力 机 除 有 国家 标准 规定 的 品种 和 规格 外 ， 还 有 
一 些 非 标准 的 特种 与 专用 压力 机 ， 如 双 盘 雄 擦 压力 机 、 电 动 螺旋 压力 机 、 液 压 螺旋 压力 
机 、 金 属 挤 压 机 、 拉 深 专 用 压力 机 、 双 动 与 三 动 拉 深 压力 机 等 。 作 为 一 名 冲压 工 除 了 要 
熟悉 自己 所 在 单位 工作 的 车 间 现 有 冲压 设备 的 构造 、 技 术 性 能 及 状态 外 ， 还 应 该 掌握 在 
因 服 务 的 其 他 压力 机 及 其 配套 设备 的 操作 技术 。 

国产 标准 机 械 压 力 机 主要 有 : 开 式 双 柱 可 倾 压 力 机 、 标 准 机 型 为 J23 开 式 双 柱 可 倾 
压力 机 、J21 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 、Jl11 开 式 单 柱 固定 台 偏 心 压力 机 ， 及 开 式 单 注 活 
动 台 偏 心 压力 机 和 每。 上述 开 式 压 力 机 多 用 于 中 小 型 冲压 件 的 冲 制 ， 其 公称 压力 为 40 ~ 
4000kN 。 这 些 普通 机 械 压 力 机 除 标准 机 型 外 ， 还 开发 有 多 种 派生 机 型 和 改进 设计 的 型 
号 ， 如 JA23 型 、JA23-40C、JH21、JB21-100A 等 。 这 类 压力 机 都 用 C 形 机 架 ， 故 称 开 
式 压 力 机 。 大 型 冲压 件 的 生产 需要 有 更 大 吨位 的 压力 机 ， 国 产 的 公称 压力 1600kN 以 上 ， 
大 多 为 采用 O 形 机 架 的 财 式 压力 机 ,多 用 于 汽车 窗 盖 件 的 冲 制 ,， 其 公称 压力 为 
1600 ~4000KN 。 
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称 成 为 剪裁 ， 都 属于 分 离 作 业 工 序 。 图 11-1 所 示 为 板 料 冲压 中 剪裁 加 工 的 工艺 作业 类 别 。 


11.1 вт 


板 料 剪 切 是 冲压 的 主要 工序 之 一 ， 所 有 板 料 零件 的 冲压 都 从 剪 切 开始 。 利 用 剪 切 可 
以 直接 获得 正方 形 、 和 矩形 等 形状 简单 的 平板 零件 ,但 精度 和 效率 较 低 ， 仪 用 于 单 件 小 批 
生产 。 剪 切 工 序 主要 用 于 下 料 工作 ， 是 剪 切 板 料 成 为 条 料 和 布料 ， 为 冲模 提供 坯料 的 主 
要 手段 ,在线 多 用 于 料 厚 为 0.1 ~3mm 的 薄板 、 料 厚 为 3 ~4.75mm 的 中 厚 板 及 料 厚 
>4.75mm ПБ ВО В ВЖ. 

970) = Z JÉ Н #h 55 UJ: Ра жк, ЈРЗ Мами Б 
УЗЕ. РКВ. ЛА Ву 0], DUE Zü А UJ H УК ЈН Б o 


11.1.1 52 K Bul iz é$ BJ 36 FB 


Bj UJ n r А2970]. НЕНА 27626870). РА HH 87 0] а 3 
мо НЕГ ЖЕЛІН ИС JF 2189 КАРЛ R BL; 直线 与 曲线 剪裁 采用 的 设备 ， 为 
ОЛА, (ЕВЕ); Z] АВИА H WJ z У Z JJ 3 59 BL; РЈ j HH Zk 59 JJ Ж 
НАЈ 05 # АЈ ЈЕ 50) ВЖ, ШІН 11-2 ~ 图 11-5 所 示 。 

Л НЕ У dl ar НО K ЈУ r ВУ Pe ВАО ЛАРК Л У АЧ А18], ӘРІ L En] ДУЖА 
2] Ву А. РВУ. JA 87 У К 50 ВЖ ВВ В Ж Що НЕ 2 ВУ И Ст пи ЛЕ 
БИЛА НІ. Wm H 1144 9 ОЕ ІШІН)”, Вн ЈЕ Вет, ӨЛІЗІН. АМ 
БР (ВЕ) ЖИВИ ВЖ, PA KH S НЕ H (万 能 ) 切断 醒 ， 在 压力 机 上 实施 无 颖 
切断 ， ЛУЖИН РЕМ, 

ТЕ 25 И ЛАРЫ (ЕУ ЈЖК) 上 ， 将 各 种 金属 和 非 金属 的 板 料 、 条 料 、 带 料 、 
卷 料 ， 剪 切 成 需要 的 形状 大 寸 ， 为 后 续 各 种 冲压 、 饭 金 、 钾 焊 等 工艺 作业 工序 提供 毛 
坏 ， 多 数 情 况 下 均 选 用 艾 切 力 较 小 、 操 作 安 全 、 咖 声 小 的 斜 玉 前 板 机 。 


11.1.2 剪裁 加 工 的 工艺 作业 类 别 


图 11-1 中 给 出 的 是 板 料 冲压 加 工 中 ， 藤 切 与 冲 裁 加 工 ОЖ.) 最 基本 的 工艺 
作业 类 别 ， 而 非 全 部 的 工艺 作业 类 别 。 目 前 在 线 实施 的 和 准备 实施 的 以 及 曾经 实施 过 的 
МОГ ТЫУ, в-викяала 11-1 中 。 特 别 是 改革 开放 这 30 2 Ф ОЖ, ЖТ 


284 ЖЕ T S ЕР НА 


艺 在 图 11-1 ЖАНЕ, Я ГАК Z4RJ НУЛЕ У то HK pR QV BJ UL ЮРЕ У 973% 
新 工艺 新 技术 有 很 多 种 ， 但 不 同 企 业 推 广 应 用 情况 各 不 相同 。 
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图 11-2 ЖЛ И 
a) ЛОЖИ ЈЕ b) ЗЛИ] 
А2 А И УУ МА K о 
p 一 剪 切 角 “一 剪 丸 后 角 г— ЖЕ В— ЖЕ 
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а) 5) с) 


图 11-3 ЈУЛ ВУ UJ ЖІК 
а) 812198 И b) 斜 刃 剪 切 示 意图 с) 斜 丸 剪 切 时 板 料 的 弯 扭 现象 
1 一 上 刀片 2 一 板 料 3 一 下 刀片 4 一 工作 台 5 一 滑 块 
9 一 剪 切 角 “7 一 剪 丸 前 角 8 一 剪 刃 角 
:一 料 厚 “B 一 料 帘 


图 11-4 (ШУ, 4 59 T ET El 
a) ПАЗИ И] же b) ВЭУ КЕ ОЈ с) 辊 剪 切 长 条 料 、 长 带 料 示意 
1 一 上 圆 盘 刀 2 一 板 料 ”3 一 下 圆 盘 片 


由 于 各 种 剪裁 新 搁 术 新 工艺 部 是 用 不 
同 结构 形式 的 冲模 来 实施 的 ， 所 以 新 技术 
新 工艺 的 推广 应 用 必然 推动 冲模 结构 设计 
的 改进 和 冲模 制造 技术 的 提升 ， 而 冲模 制 
造 技 术 的 提升 反 过 来 也 促进 勇 裁 新 技术 新 
工艺 的 推广 应 用 。 因 此 ， 勇 裁 新 技术 新 工 ¿ 
乙 的 推广 应 用 对 冲模 技术 的 提高 具有 重大 图 11-5 振动 前 板 机 工作 部 分 简 图 
的 现实 意义 。 = ву Др -2= 8021 
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11.2 ње 


通常 所 说 的 冲 裁 ， 是 指 用 冲模 在 压力 机 上 对 金属 板 料 和 一 些 非 金属 板 料 实施 冲 孔 和 
沙 料 等 分 离 作 业 。 冲 裁 一 般 按 冲 裁 模 的 刃 口 断面 形状 ， 分 为 平 刃 口 冲 裁 、 斜 刀口 冲 裁 、 
ВЈ JJ 1 А 2 2 JÉ ли же. ТЕЗЕ Hi Ë Z BJ РЈ ПЕЛЕ ЛОЮ АА 
垂直 于 为 口 端 面 的 90° 或 接近 9098959 JJ f — wh ak nu Ra 5] UU Bu ug wh ПАЈЕ ута, 
两 者 之 间 的 缝 际 即 冲 裁 间 际 如 图 11-6 所 示 。 


图 11-6 冲 裁 间 际 与 冲 切 面 
a) МОНЕ ИЕ C 示意 图 Ь) 冲 裁 切面 


11.2.1 板 料 的 冲 裁 分 离 过 程 


图 11-7 所 示 为 板 料 的 冲 裁 分 离 过 о 为 了 说 明 冲 裁 间 际 对 冲 裁 件 质 量 的 影响 ， 图 
11-7 对 合理 冲 裁 间 际 、 过 小 冲 裁 间 际 、 过 大 冲 裁 间 际 三 种 情况 的 板 料 冲 裁 分 离 过 程 进 
行 了 分 别 绘 制 ， 以 便 更 直观 地 表明 冲 裁 间 际 与 冲 裁 件 质量 ,包括 冲 切 面 质 量 、 尺 寸 与 几 


5 ~ 


Н 
МЕ 


УНЕ ЛЕ JE ИТ Ер 
= сва == 
Ққ 55 SN 
J mj y Ez 
S Б 
КБА. 
Г ТЕЩІ 


图 11-7 板 料 的 冲 裁 分 离 过 程 及 间 际 对 冲 裁 件 冲 切面 质量 的 影响 
а) Сини b) 间隙 过 小 с) ИЗ 
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何 精度 的 密切 关系 ， 以 及 对 冲 裁 的 力 能 消耗 与 冲模 寿命 的 影响 。 
11.2.2 板 料 冲 裁 的 压力 行程 曲线 


图 11-8 所 示 为 机 械 压 力 机 的 滑 块 在 冲压 时 的 压力 行 
程 曲 线 。 滑 块 行程 的 各 点 所 能 给 出 的 许 用 压力 ， 构 成 一 
个 接近 半圆 弧 两 端 与 直线 连接 的 特定 曲线 。 曲 轴 的 曲 拐 
旋转 一 周 〈 两 倍 的 曲 拐 半径 尺 ) ， 滑 块 从 0" 角 到 180924 
完成 一 个 全 行程 。0? 角 为 滑 块 的 下 死 点 ，180? 角 为 滑 块 
的 上 死 点 。 滑 块 从 180" 运 行 至 0" 的 中 间 各 点 所 能 给 出 的 
许 用 压力 取决 于 曲轴 的 抗灾 强度 和 压力 机 主 传动 齿轮 齿 
廊 的 抗 剪 强度。 压力 机 的 公称 压力 Fw 是 滑 块 从 上 死 点 
180° 运 行 至 下 死 点 0°? 角 之 前 约 6.7% 行 程 处 所 能 给 出 的 最 
大 许 用 压力 ， 而 在 其 行程 中 间 点 ， 即 其 压力 行程 曲线 的 
弧 顶 位 置 ， 也 就 是 滑 块 行程 50% 的 位 置 ， 就 是 曲轴 从 
180° 旋 转 至 90° 的 中 间 点 ， 压 力 机 所 能 给 出 的 许 用 压力 最 
小 ， 约 为 公称 压力 的 一 半 ， 即 0. 5% F... А ЛУН ЯН НУ 
曲 提 旋转 角度 & 不同， 压力 机 给 出 的 许 用 压力 各 不 相同 ， 见 表 11.1， 

111-1 曲轴 旋转 角 a 与 许 用 压力 的 关系 


曲轴 曲 拐 (曲柄 ) 旋 转角 度 а/ (°) | 90 | 75 | бо | 45 | 30 | 15 | 0 
滑 块 距 下 死 点 前 的 位 置 占 Hi; 的 比例 (% ) ае ае ЕЕ АСЕТ ЕК 
该 位 置 许 用 压力 占 公称 压力 Raj 的 比例 (% ) = 


МУЛЕН, Т BJ Е JJ АЕ МУ ЕЗГЕ ТЕ ЕРЕН ТЕГА PF, HO TPO Ж 
力 ， 保 证 冲 裁 压力 小 于 压力 机 公称 压力 ЕЛ АУ. Á ПГ ВЕРЧ 2) ЯН КІШІ šE JE JJ БІ, 
长 轮 转速 急剧 下 降 ， 电 动机 滑 差 ， 线 圈 过 热 而 使 电动 机 烧毁 。 这 种 现象 兄 发 生 在 冲 裁 厚 
料 时 。 当 冲 裁 料 厚 达到 或 超过 压力 机 允许 冲 裁 的 最 大 料 厚 ,的 情况 下 ， 所 需 冲 压 功率 
必然 超过 压力 机 的 允许 值 ， 造 成 过 载运 行 。 

标准 行程 的 机 械 压 力 机 ， 其 允许 冲 裁 的 最 大 料 厚 бр ПЕЖ (1-11) 进行 计算 。 

j (11-1) 
В Fa ен ЈЕ ЈАН ЈУДА А (С КМ 
i 一 一 压力 机 允许 冲 裁 的 最 大 料 厚 (mm); 
C 一 一 压力 机 运作 系数 。 单 行程 ， 间 断 冲 裁 ， 取 C =0.9; 连续 行程 ， 连 续 冲 
裁 ， 取 C =0. 45, 


11.2.3 冲 裁 的 新 工艺 新 技术 


近年 来 冲压 在 线 推广 应 用 的 新 技术 新 工艺 主要 有 以 下 儿 项 : 
1) 无 废料 冲 裁 ， 即 用 无 搭 边 排 样 实施 无 废料 冲 裁 。 
2) 套 料 冲 裁 ， 即 利用 大 大 才 冲 裁 件 的 内 形 孔 废料 冲 裁 小 大 才 冲 裁 件 。 
3) 拼合 冲 裁 ， 即 利用 材料 相同 的 两 种 外 形 可 无 缝 际 拼合 排 样 的 冲 裁 件 ,实施 少 废 


И суван 
я (aye) 旋转 至 压力 角 
ar 获 压力 行程 S. 与 实 
施 冲 裁 压力 的 关系 
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料 或 无 废料 冲 裁 。 

4) ЈЕДИНА, БИК, Иле] ЖИЛ: >4.75mm НОБЕЛ НО Го В 
工业 标准 DIN1543 中 ， 将 钢板 按 厚 度 分 为 薄 钢 板 (i <3mm)、 中 厚 钢 板 (1>3~4 75тт) , ЈЕ 
钢板 〈: >4.75mm)。 国 内 一 般 冲 压 用 钢板 边 分 为 薄 钢 板 (1<3mm) 、 中 厚 钢板 (1>3 -6mm) 
НОЈЕ (бит), В DIN 标准 规定 大 体 相同 。 钢 板 厚 度 1>3 ~6mm 为 冲压 料 厚 的 上 限 ， 
当 1>6mm 时 ,适宜 加 热 冲 裁 ， 以 利于 降低 噪声 ， 减 小 冲 裁 力 ， 提 高 冲模 寿命 。 

5) 加 热 冲 裁 。 将 欲 冲 料 厚 上 > 6mm 厚 钢 板 加 热 到 钢 的 终 锻 温 度 730 ~780Y 后 进行 
的 冲 裁 。 钢 板 加 热 冲 裁 ， 是 利用 材料 加 热 后 抗 拉 强 度 大 幅度 下 降 原 理 进 行 的 ， 它 能 有 效 
减 小 冲 裁 力 ， 减 小 振动 ， 消 减 品 声 。 

б) 薄 料 与 超 薄 料 冲 裁 ， 即 料 厚 10. бит, ЈЕ 10. О1 мт 的 平板 冲 裁 件 的 冲 裁 。 
YE Zk Th АЗАН НЕН aR F, Н Н 9 (АЈ А с (8 4827. ЛА В ПК ЯК ҢА. 102 wh |Н 
СН УЖНЫНУ 0.4% -0.6%; `4 i: =0.1mm Н, с ХУ 0. 004 -0.006mm (4-быт). # 
要 求 民 好 的 冲模 结构 外 ,模具 制造 技术 要 求 也 较 高 。 使 用 这 类 冲模 ， 要 细心 按 操 作 规 程 
冲压 ， 尤 其 调 校 试 冲 新 冲模 ， 应 由 专业 调整 工 或 技师 操作 。 

7) 非 金 属 板 料 冲 裁 ， 是 指 用 普通 平 刃 口 冲 裁 模 冲 裁 皮革 、 钢 纸板 、 橡 胶 板 、 石 棉 
橡胶 板 、 便 聚 握 乙烯 板 、 夹 布 胺 木板 等 的 冲 裁 技术 。 


| 

ж, УЖА ПА ІЛУ KK bk L 248 1⁄3 ЖЕ 28, БОИ ір, ЈЕ 
术 能 有 效 消 减 冲 梗 所 需 冲 裁 力 的 峰值 ， 减 小 振动 及 噪声 。 

9) 橡胶 冲 裁 就 是 用 橡胶 作为 冲模 的 半边 ， 另 半边 仍然 是 具有 一 定形 状 的 钢材 冲 裁 
刃 口 ， 靠 压缩 橡胶 给 出 的 压力 冲 裁 料 厚 1:<1mm 的 钢板 或 1<1.5mm 的 非 铁 金属 板 ， 小 
批量 冲 制 小 尺寸 、 形 状 人 简单 的 平板 冲 裁 件 很 经 济 。 

10) 组 合 冲 压 法 是 按 冲 压 件 形状 和 人 尺寸 分 成 不 同 的 加 工 工 序 ,， 采用 分 解 式 组 合 冲 
Ë (万 能 冲模 ) 或 采用 积木 式 组 合 冲模 ， 冲 制 冲 压 件 的 一 个 或 几 个 工序 ， 用 分 序 多 模 
冲 制 完成 各 种 冲压 件 。 分 解 式 组 合 冲 模 是 由 8~12 (Е) 不 同 品种 、 可 加 工 范 围 内 
不 同 尺 寸 的 冲 裁 模 、 守 曲 模 、 拉 深 模 、 成 形 模 等 冲模 组 成 ， 可 完成 不 同 尺 寸 的 圆 形 、 正 
方形 、 算 形 筷 的 冲 制 ， 也 可 和 完成 常见 的 V 形 、U 形 、 山 形 、+r 形 等 形状 弯曲 件 的 这 曲 ， 
以 及 不 同 直 径 旋 转 体 拉 深 件 的 冲压 加 工 。 积 木 式 组 合 冲模 是 按 分 序 多 模 冲 压 一 种 冲 件 的 
原则 ， 按 分 解 冲 件 的 加 工 工 世 ， 用 配备 的 各 种 冲模 元 件 ， 随 时 组 闭 冲 筷 模 、 切 角 模 、 可 
ши, ңыр, ЕТІНЕ Яу, 

11) 推广 在 普通 压力 机 上 实施 精 冲 加 工 的 工艺 搁 术 ,适合 生产 批量 不 大 、 无 精 冲 
设备 的 企业 及 科研 单位 ， 除 可 市 省 高 昂 的 精 冲 设备 投资 外 ， 对 拓展 普通 压力 机 加 工 范 围 
与 开展 新 精 冲 工 艺 的 试验 研究 也 有 益处 。 


11.2.4 тј В 


1. 国家 标准 给 定 的 冲 裁 间 阶 
(1) 金属 板 料 冲 裁 间 际 分 类 金属 板 料 冲 裁 间 际 分 类 见 表 11-2。 
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(2) 冲 裁 间 际 档次 ” 按 金 属 板 料 的 种 类 
应 于 表 11-2 的 5 类 冲 裁 间 际 值 。 
表 11-3 金属 板 料 冲 裁 间 隐 值 


ЕБ Пе 
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Ла. РОВ Е, K 11-3 给 出 了 对 


初始 间 际 ( 单 边 间 际 ) 
材料 | : 
Т2 П 类 Ш 2 
1.0%1 ~ 3.0%01 ~ 7.0%:~ |10.0%:~ 
; ОЗЕ 10F 10 20 0235- А 
Кос Q 2.0%: 7.0%: | 10.0%: | 12.5%: 
rh А 
Ж 07С119М141171,40С113 1.0%:- |3.5%:~ | 8.0%:~ |11.0%:- 
ЧОН 2.0%1 8.0%: | 11.0%: | 15.0%: род 
А (0) s О 5 О š О 
ЛК 
(可 伐 Е. 
高 碳 钢 “| ТВА Т1ОА .65M 590 ~ 930 е 1554 
а ; ыды 12.0%: | 15.0%: | 18.0%: | 7 
дрн 1060 ,1050А .1035 1200 
合金 
( 软 态 ) 652255 |9-5%:- |2.0%:4- | 4.5961- аи 
1.0%: 4.0%: 6.0%1 за 
黄 铜 ( 软 态 ) 
纯 铜 ( 软 态 ) | ТІ,Т2,13 
黄 铜 ( 便 态 ) | Н62 
ду фи. | 3 обе |509: 85 бр. 
л зц 290 ~ 420 .0%1 
РОН 2.0%1 5.0%1 8.0%: | 11.0%: 3 
24 (115) | ТІ,Т2,13 
铝 合金 ( 便 态 ) 
P P Fi А КЛ И | Зоров тока 
225 ~ 550 .0%1 
ТТ 1.0%1 6.0%: | 10.0%: | 13.5%1 
пак 
0.56, | t.5%+> | ари 
£ MBI .MB 120 ~1 -0% 
РЕНЕ 6 И И ер а 
2.5%01 ~ 5.0%1 ~ 
Е = 
电工 硅钢 5.0%1 9.0%1 


(3) таи и а 125 е АЛЕН ЕЗІН, ЈГ ЖЕ ЈЕ ЖаН) B 
场合 ; H ТЕ (А а АЈ F ВЕРЕ И ЖОРЫ BJ r; ШИН] ЗЕ 
ЈЕР ЕУ тт, МОРАНА ЈЕО — J Ber, РАУ АХЛ ЛУ, НЕМІ, m JH 
于 继续 塑性 变形 的 工件 的 场合 ; Т З 8 ТАЈ ла HT Е У ТАТ. НДЕ ОЈ A 
时 ， 应 优先 采用 较 大 间 陀 ， 以 利于 提高 神 模 寿命 的 场合 ; V 类 冲 裁 间 际 适用 于 冲 裁 件 剪 
切面 、 尺 寸 精度 要 求 较 低 的 场合 。 
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(4) ЗЕ OE uB a QIR HdE ЈЕ ОНУ wh А] ИН Мае 11-4。 
表 11-4 非 金属 板 料 冲 裁 间隙 值 


材料 初始 间 际 ( 单 边 间 际 ) 
酚醛 层 压板 石棉 板 .橡胶 板 ` 有 机 玻璃 板 、 环 氧 酚醛 玻璃 布 1.5%1-3.0%1 
红 纸 板 、 胶 纸板 .胶布 板 0.5%:-2.0%1 
云母 片 皮革 、 纸 0.25%1-0.75%1 
纤维 板 2.0%1 
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(5) 冲 裁 间 际 选用 原则 与 方法 

1) СВ/Т 16743 一 2010《 冲 裁 间 际 》 还 规定 了 金属 板 料 普通 冲 裁 的 冲 裁 间 际 选用 原 
пи ни на 
选取 冲 裁 间 际 时 ， 需 根据 实际 生产 要 求 综合 考虑 多 种 因素 的 有 影响， 主要 依据 应 在 保证 冲 
裁 件 尺寸 精度 和 满足 前 切面 质量 要 求 前 提 下 ， 考 虑 模具 寿命 、 模 具 结 构 、 冲 裁 件 尺寸 与 
形状 、 生 产 条 件 等 因素 所 占 的 权重 综合 分 析 后 确定 。 

2) 对 下 列 情 况 ， 应 酌情 增 减 冲 裁 间 际 值 。 

О 在 同样 条 件 下 ， 可 根据 不 同 零 件 质量 要 求 ， 依 据 生产 实际 把 握 ， 使 冲 孔 间 院 比 
落 料 间 际 适当 增加 。 

@ 冲 小 孔 〈 一 般 为 孔径 小 于 料 厚 ) 时 ， 凸 模 易 折断 ， 间 际 应 取 大 值 。 但 这 时 要 采 
取 有 效 措施 ， 防 止 废料 回升 。 

(8) 硬 质 合金 冲 裁 模 应 比 钢 模 的 间 院 大 30% 左右 。 

(4) 复合 模 的 凸凹 模 壁 单薄 时 ， 为 防止 胀 裂 ， 根 据 不 同 产 品质 量 要 求 ， 可 试 着 放大 
冲 孔 凹 模 间 院 。 

(5) 硅钢 片 随 含 硅 量 增加 ， 间 隙 相应 取 大 些 ， 由 试验 确定 放大 间隙 量 。 

(6) 采用 弹性 压 料 装置 时 ， 间 际 可 大 些 ， 放 大 间 际 量 根 据 不 同 弹 压 装 置 实际 中 应 用 


测定 

ов НШЫ, Н. ЯЗ, ПАВЕЛ о Я ВЕЛНЕ С 1 200 次 / 
min, Їл ХК 10% Ze Ж < 
а П L А JJ IB, (ЕЈ Љу > да ЛЕ Ји ЈЕ НЈ 5 Un) ç 
加 热 冲 裁 时 ， 间 际 应 减 小 ， 减 小 间 际 量 由 实际 情况 测 害 
ПИЈЕ Лам, МЕНЕ JJ I АИ. 
ЖЕ ту 2 НУ, Вл Ви, ДОМА не rH ЗЕ У ТЕ OE 

3) 表 11-3 所 列 冲 裁 间 院 值 适用 于 厚度 为 10mm 以 下 的 金属 板 料 ， 考 虑 到 料 厚 对 间 
НУ ІҢ, ШАЯНЫ ПЕ УІ < 1.Оттп, > 1.0 -2.5штп, > 2.5 ~ 4. 5шш, 
>4.5 -7.0mm. >7.0-10.0ша 1/4. МЖ < 1.0mm 时 ， 各 类 间 际 取 其 下 限 值 ， 并 
以 此 为 基数 ， 随 着 料 厚 的 增加 ， 逐 档 递 增 。 对 于 双人 金属 复 层 板 料 ， 应 以 抗 前 强度 高 的 金 
属 层 厚度 为 主 来 选取 冲 裁 间 陀 。 

4) 凸 、 四 模 的 制造 偏差 和 磨损 均 使 间 际 变 大 ， 故 新 模具 的 初始 间 际 应 取 最 小 合理 
Ше 


сео 9 
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5) МЕЊА А ДЕР ЈУГ, ІНЕН r Ч Те, АЊА K 
Гу СЕЙ, ОЈ ЈУ, ТЕЛИМА НА Ш УВ 

(6) 冲 裁 间 隐 的 选用 方法 这 里 介绍 两 种 方法 ， 两 步 法 和 类 比 法 。 

П) 两 步 法 。 选 用 金属 板 料 冲 裁 间 隐 时 ， 应 针对 剖 裁 件 技术 要 求 、 使 用 特点 和 特定 
ПУЕ y F А а, B ZF k 11-2 确定 拟 采 用 的 间 际 类 别 ， 然 后 按 表 11-3 相应 选取 该 
2 |8] 8 

2) 类 比 法 。 其 他 金属 板 料 的 冲 裁 间 际 值 可 参照 表 11-3 ЧС ВУ БЕЛО ЈУН 
选取 。 

2. 推荐 不 同行 业 金属 板 冲 裁 采 用 的 冲 裁 间 隐 经 验 值 

不 同行 业 对 神 压 件 的 精度 要 求 不 同 ， 采 用 的 冲 裁 间 隐 差异 较 大 。 绝 大 多 数 企 业 都 采 
用 碍 表 法 ， 即 根据 冲压 件 材 料 的 种 类 、 抗 勇 强 度 т, 或 抗 拉 强 度 R,、 冲 裁 料 厚 i 等 技术 
参数 ， 从 行业 (或 地 区 或 工厂 ) 既定 采纳 的 冲 裁 间 除 表 中 ， 碍 取 具 体 间 院 值 。 

1) 正 篆 生 产 条 件 下 金属 板 料 的 初始 冲 裁 间 际 如 图 11-9 所 示 。 


ес ЕС за Бе Т? 
Ба А ВАН НР Р РР такт 
277224 БР [ges 


双 面 冲 载 间 了 2с 


кеін 
ың үкен == 6 


冲 裁 料 厚 Wmm 
图 11-9 正常 生产 条 件 下 金属 板 料 的 初始 冲 裁 间 院 


2) 国产 各 种 钢板 推荐 的 冲 裁 间 际 见 表 11-5。 
表 11-5 国产 各 种 钢板 推荐 的 冲 裁 问 隐 


ГЕ РЕТІ” та РЕТІ” 
材料 牌号 иа ( 径 向 双 面 ，) 材料 牌号 (ИНЕ) 
/t Др 
| 0 | mu 1 


日 
0.4 Ў 
Т БЕКЕ 
08 0.5 8% -12% 
г 
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(%) 
е 合理 间隙 И БЕЛІ 
材料 牌号 ( 径 向 双 面 ) Е ( 径 向 双 面 ) 
Zt Zt 

08 | 8% ~12% 14% ~ 20% 

08 15% ~ 21% 
65 Ма . 90% -13% А 14% ~ 20% 
0295 

15% ~ 21% 

08 

20 16% ~ 22% 
65 Мп 

9% ~ 13% 15% ~ 21% 
0295 
0345 16% -22% 
0235 15% ~21% 
08 
10% ~ 1490 16% -22% 
65Мп 
0295 
17% ~ 23% 
08 
10% ~ 1490 
0295 
16% -22% 
08 
11% -15% 
0295 17% ~ 23% 
0235 15% ~21% 
0235 
17% ~ 23% 
08 
11% ~ 15% 

20 18% -24% 
0295 15% ~ 21% 
(0345 

17% ~ 23% 
08 | 12% ~ 1890 
0235 
14% ~ 20% 
0235 
12% ~ 1890 
08 
18% ~ 24% 

10 

20 13% ~ 19% 

19% ~ 25% 
0295 12% ~ 1890 
0345 13% ~ 19% 

14% ~ 20% 

50 . 13% ~ 19% 

0235 14% ~ 20% 
0235 14% ~ 20% 
0345 8 15% ~21% 

08 

20 15% -21% 0345 12 11% ~ 15% 


3) 正常 生产 条 件 下 金属 板 料 落 料 、 冲 孔 模 初始 双 面 间 际 见 表 11-6, 
4) 汽车 、 拖 拉 机 制造 行业 用 冲 裁 模 初 始 双 面 间 际 见 表 11-7。 
5) 仪表 电 帮 制造 行业 用 冲 裁 模 初 始 双 面 间 际 见 表 11-8。 


Е: 有 * 号 处 均 系 


无 间 际 。 


6) 电机 制造 行业 用 冲 裁 模 双 面 间 际 见 表 11-9。 


БІЛЕ 8515: 295 
表 11-6 ЖЖ. ЯЛЛА ХХ ТА ГАЈ В (单位 : mm) 
Q215A .Q235A 11025, 105 
МЕ 10 15 20 冷 при 65 (0 (ж), 2 #H my B yt: 2 J: 
° N н ° N 、 > UJ b 云 
| 轧钢 带 ,30 84 СЖ), ВЕ 5 钢 纸 板 ( 反 
И | (退火 ),65Mn 48, Н62, H68 аео | Н ) Қ 
В. ок) вв |М 55 H68 (Ж), е | 酚醛 层 压 纸 
q. | ОЖ), 2A12 Я „ | 软 铝 1060 ~ А а ВЕК 
ж | НС), Z B 5 |. | ЖИН (В), В МЕЈ ЈЕ | 、 
5 гаре РОН 8406, 2А12 | _ 胶 板 
铜 ( 便 ) РАСК), 8 | | ЖА 
钢 片 青铜 ( 软 ) (退火 ), 铜 母 
硬度 为 140 ~ 硬度 为 70 ~ 
力学 | 硬度 三 190HBW， 190HBW ， 140HBW ， 
性 能 | R. =600MPa В, 为 400 ~ В, 2300 ~ Е 
600МРа 400МРа 
厚度 
! ВЕ ы 2cnin ВА ВР дер 2 Cin Дао 2cuin Жб 
0.1 | 0.015 | 0.035 | 0.01 | 0.03 5 一 — š = 
0.2 | 0.025 | 0.045 | 0.015 | 0.035 | 0.01 | 0.03 * ЕА | 
0.5 | 0.08 | 0.10 | 0.06 | 0.08 | 0.04 | 0.06 | 0.025 | 0.045 | 0.01 | 0.02 
0.8 | 0.13 10.16 | 0.10 | 0.13 | 0.07 | 0.10 | 0 0.075 | 0.015 | 0.03 
1.0 0.17 | 0.20 | 0.13 | 0.16 | 0.10 | 0.13 | 0.065 | 0.095 | 0.025 | 0.04 
1.2 0.21 0.13 | 0.16 | 0.075 | 0.105 | 0.035 | 0.05 
1.5 0.27 | 0.31 | 0.21 | 0.25 | 0.15 | 0.19 | 0.10 | 0.14 | 0.04 | 0.06 |0.01- 0.015 ~ 
1.8 | 0.34 0.20 | 0.24 | 0.13 | 0.17 | 0.05 | 0.07 | 0-03 0.045 
2.20 | 0.38 | 0.42 | 0.30 | 0.34 | 0.22 | 0.26 | 0.14 0.06 | 0.08 
2.5 | 0.49 | 0.55 | 0.39 0.07 | 0.10 
3.0 | 0.62 | 0.68 | 0.49 0.10 | 0.13 
3.5 | 0.73 | 0.81 | 0.58 0.12 | 0.16 | 0.04 0.06 
4.0 | 0.86 | 0.94 | 0.68 0.14 | 0.18 
4.5 11.00 | 1.08 | 0.78 | 0.86 0.6 0.20 = = 
5.0 | 1.13 1.23 | 0.90 | 1.00 0.18 | 0.23 
0.05 0.07 
6.0 | 1.40 0.82 | 0.92 | 0.53 | 0.63 | 0.24 | 0.29 
8.01 2.00 | 2.12 | 1.60 
10 | 2.60 | 2.72 | 2.10 . = = 
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8 11-7 汽车 、 拖 拉 机 制造 行业 用 冲 裁 模 初始 双 面 间 隐 


材料 08 10 33 „0295 ,0235А 


(单位 : mm ) 


0345 40.50 65Mn 


Ег ње 
Ы Е 
<0.5 ЈЕ 


0 ж 小 间 B: 
0.6 0.048 0.072 0.048 0.072 0.048 0.072 
0.7 0.064 0.092 0.064 0.092 0.064 0.092 
122 0.126 0.180 0.132 0.180 -- 
1.5 0.132 0.240 0.170 0.230 一 
2.0 0.240 0.380 0.260 0.380 -- 
2.1 0.260 0.400 0.280 0.400 — 
3.5 0.540 0.780 0.580 0.780 — 
4.0 0. 640 0.920 0.680 0.920 一 
6.5 1. 300 -- 
8.0 1.680 一 
Е: 冲 裁 皮革 、 石 柳 和 纸板 时 ， 间 际 取 08 钢 的 25% 。 
表 11-8 仪表 电器 制造 行业 用 冲 裁 模 初 始 双 面 间隙 (单位 : mm) 


纯 铜 . 黄 铜 . 软 钢 
[w(C) 为 0.08% ~ 
0.20% ] 


0.010 0.014 


杜 拉 铝 .中 等 便 钢 
Ги(С) 0.3% ~ 
0.4% ] 


便 钢 
[w(C) 为 0.5% ~ 
0.6% ] 


min 


0.012 0.016 0.014 
0.018 0.024 0.021 


(25) 

纯 铀 . 黄 铜 、. 软 钢 ВЕЋА .中 等 硬 钢 便 钢 
[w(C) 为 0.08% ~ Іы(С)%0.3% ~ [z ( C) 50.5% ~ 

材料 厚度 0.20% ] 0.4% ] 0.6% ] 
265 : 2и ФО 
2.2 0. 198 0.176 0.220 0. 198 0.242 
2.5 0.200 0.250 0.225 0.275 
2.8 0.252 0.224 0.280 0.252 0. 308 
3.0 0. 300 0.270 0. 330 
3.5 0. 350 0.315 0.385 0.350 0.420 
4.0 0.440 0.400 0.480 
4.5 0.450 0.405 0.495 0.450 0.540 
5.0 0.350 0. 0.450 0.550 0.500 0.600 
9.0 0.810 1.080 0.990 1.170 1.080 1.260 


Е: 1. 初始 间 隐 的 最 小 值 相当 于 间 院 的 公称 数值 。 
2. 初始 间 院 的 最 大 值 是 考虑 到 凸 模 和 四 模 的 制造 公差 所 增加 的 数值 。 
3. 在 使 用 过 程 中 ， 由 于 模具 工作 部 分 的 磨损 ， 间 际 将 有 所 增加 ， 因 而 间隙 的 使 用 最 大 数值 要 超过 表 
列 数 值 。 


表 11-9 电机 制造 行业 用 冲 裁 模 双 面 间隙 (单位 : mm) 


Т8 45, 0215 „0235 „35 СтМо , 08Ғ,10,15, 


. 1060 ,1050А „1035 
12 Ст18 №9 ОзпР10-1 .D41 „044 Н62,Т1,72,13 
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Т8 45, 0215 0235 ,35СтМо, 08Ғ,10,15, 
12 С118М19 ОзпР10-1 .D41 „044 Н62,Т1,72,13 


2с 


0 
1.5 0 
1.8 0 
0 


2.0 N 0.32 0.20 0.24 0.13 0.18 0.12 


° 
оз 
— 
° 
— 
СА 
° 
к5 
~ 
° 
— 
к-і 
° 
— 
~ 


° 
о 
мо 
° 
~ 
— 
° 
к5 
~ 
° 
— 
+. 
° 
к5 
° 


242 0 
3.0 0 

0 0. 
4.5 0.72 0.38 0.46 0.36 0.34 


5.0 0 
6.0 | 


.11 

ши 

«28 

. 28 

. 37 

. 43 ; : : ; ; 
3.5 0.49 0.25 0.33 0.13 0.26 

. 68 

не 

290 

. 16 

.73 

.41 2. 10 1.14 1.26 0.80 0.92 


10 2 


7) 机 械 制 造 行业 用 冲 裁 模 初 始 双 面 间 际 见 表 11-10。 


表 11-10 机械 制造 行业 用 冲 裁 模 初始 双 面 间隙 (单位 : mm) 

中 便 钢 便 钢 (45 钢 、 纸板 ЈЕ, 

(30 ~ 40 #9) 50 МИЕ) 石棉 、 橡 胶 板 
у | | | . | ел 2 ин 2 С пра 
0.2 0.025 0.005 0.030 0.010 0.015 0.005 
0.3 0. 030 0.010 0.035 0.015 0.015 0.005 
0.8 0. 065 0.030 0.015 0.005 
1.0 0. 080 0. 040 0. 020 0.010 
2.0 0.180 0.100 0.220 0.140 0. 045 0.025 
2-2 0.225 0.125 0.275 0.175 0. 050 0.030 
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(8) 
中 便 钢 便 钢 (45 钢 、 纸板 ЈЕ 4, 
(30 ~40 4) 50 钢 以 上 ) пт ВВ 
20 26 
0.060 0.035 


EJ JE і АСЫ Зои 2 бине 26а 
3.0 0.270 0.150 0.330 0.210 


0.280 
0.320 


1.000 
1.100 


1. 700 1.100 2.000 1.200 


13.0 1. 800 1. 300 
14.0 2. 000 1.400 


1.600 
1. 700 


15.0 2.200 1. 500 1. 800 == 
WEST 2.000 — 
8) 推荐 不 锈 钢 的 冲 裁 间 际 见 表 11-11。 
表 11-11 不 锈 钢 12Cr18Ni9、40Cr13 B$ rh #& [8] Bš: (单位 : mm) 
双 面 间 隐 2c 
料 厚 : 

最 小 值 合适 值 最 大 值 

0.6 0.040 0.055 0.110 

0.8 0.050 0.090 0.160 

1.0 0.080 0.130 0.220 

1:2 0.265 

1.5 0. 300 

1.8 0. 360 

2.0 0.400 

2227 0. 500 

3.0 0. 600 


3. 非 金 属 板 料 冲 裁 工艺 及 其 冲 裁 间 隐 
目前 冲 裁 非 金 属 板 料 冲 裁 仍然 以 冲 裁 金属 板 用 普通 平 录 口 冲 裁 模 为 主 ， 仅 对 少数 特 
别 柔 软 ， 弹 性 大 而 革 松 的 纤维 类 材料 才 用 模 形 刀 娘 口 冲 模 实 施 冲 切 ， 如 软 橡胶 板 、 布 、 
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ЖК 2 ТИЈ И] ДИЖЕ ЖЕНУ Н. МЕЗЕ ЈЕЛ, Пали ЕВЕ ЈОНА А, 但 冲 裁 
ІНІ, О У ЛИЈЕВЕ JJ I р А Е ВЕР, МОРЕ, ДАЛЯ ЛЕЖЕ, 

普通 全 钢 平 刃 口 冲模 冲 裁 非 金 属 材料 ， 与 一 般 金 属 板 冲 裁 所 用 冲模 结构 形式 相 
同 ， 除 单 工序 冲 孔 模 、 落 料 模 外 也 用 复合 冲 裁 模 。 但 非 金属 材料 多 数 硬度 低 ， 有 弹性 ， 
冲 裁 间 隙 的 存在 使 整个 冲 切面 因 材 料 的 不 同 力学 性 能 而 呈现 出 表面 粗糙 度 值 的 不 等 ， 甚 
至 冲 隐 明显 呈 拉 和 裂 撕 断 的 不 平 表 面 。 因 此 ， 用 这 类 冲模 平 刃 口 冲 裁 非 金属 材料 应 减 小 冲 
裁 间 际 ， 以 改善 其 冲 切 面 质量 。 同 时 ， 非 金属 材料 刃 口 冲 切 前 ， 材 料 受 压 先 减 注 ， 冲 裁 
后 回 弹 ， 工 作 尺 寸 变化 大 ， 尤 其 橡胶 类 、 纸 板 类 、 皮 革 类 , 以 及 类 橡胶 的 聚 握 乙 烯 板 、 
限 氨 酯 板 等 尤为 显著 。 用 普通 全 钢 平 刃 口 冲模 冲 裁 非 金 属 材 料 要 因 料 设计 合适 间 际 。 要 
设计 冲 裁 间 际 的 非 金属 材料 见 表 11-12。 

表 11-12 要 设计 冲 裁 间 隐 的 非 金 属 材 料 
材料 料 厚 гла 料 厚 t/mm 
加 热 的 硬 橡胶 <5 <3 


АЕ = 53 
Ше = <s 


У 
JZ sË. 


人 造 云母 = ЭЕ 
云母 === 胶合 木板 ~ 5 

кик .有 机 玻璃 <5 橡胶 板 (工业 用 ) 1.5-5 
дже жк E UZ WAN <5 <5 
硬 纸板 <3 硬度 大 的 纸 ( 图画 纸 ) - 


注 : 表 中 未 列 人 材料 ， 可 按 性 质 相近 材 料 处 理 并 通过 试验 确定 。 
非 金属 板 料 的 冲 裁 间 际 要 依 其 材料 品种 、 料 厚 及 外 形 斥 才 不 同 查 表 11-12 ~ 表 11- 
16 选取 。 


表 11-13 用 普通 全 钢 平 刃 口 冲模 冲 裁 非 金属 材料 的 冲 裁 间隙 
冲压 件 冲 裁 或 冲 孔 的 太 二 /mm 


10 以 下 10 ~ 15 50 ~ 120 120 ~ 260 260 ~ 500 
应 保证 的 2с 双 面 间 际 的 最 大 值 (绝对 值 )/mm 
ЖЕ ЈЕ, / папа 双 面 间 际 
的 最 小 值 占 料 厚 
绝对 值 | 的 百 分 
Н( до ) 
<0.5 0.060 | 一 
ТЕТІ” | | 0.070 | 14 
>0.75 ~1.0 0.020 10.040 0.050 0. 060 ЕХЕ 0.070 | 9.3 0.080 | 10.7 
> 1.0 .1.5 0.030 | 0.050 | 5.0 | 0.060 | 6.0 | 0.070 | 7.0 | 0.080 8.0 |0.090 | 9.0 
ЖЕЛІЛІ 0.040 10.060 0.070 0.080 0.090 | 6.0 |0.100 | 6.7 
00055305 0.050 1 0.070 | 3.5 (0.0801 4.0 10.0901 4.5 10.1001 50 0.110! 5.5 
ТЕЛЕ! 0.060 1 0.080 / 2.3 10.090| 26 (0100| 2.9 |0.110 | 31 10.1201 3.4 


Е: 1. 表 值 为 推荐 的 经 验 参 考 值 。 
2. 适用 于 冷 态 不 加 热 的 一 般 非 金属 材料 。 
3. 表 列 为 双边 (2с) 冲 裁 间 际 最 大 值 。 


= 11 


25 11-14 


冲 孔 模 双 面 间 院 2с/тат 


ЕТПЕС та! 


Bš ZK УУ, th #k la] Eñ 


冲 裁 模 的 双 面 间 际 2c/mm 
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ЖИН t/ mm 最 小 值 最 大 值 /mm 最 小 值 不 同 尺寸 冲 裁 件 的 最 大 值 /mm 
<0.5 0.010 | 0.015 | 0.020 0.030 
>0.5-1.0 0.035 | 0.040 
>1.0-1.5 0.045 | 0.050 
>1.5~2.0 0.070 | 0.080 
>2:0 30 0.055 | 0.065 | 0.075 0.095 
>5.0 ~6.0 == 
311-15 夹 布 胶木 、 玻 璃 布 塑 料 、 石 棉布 塑料 、 玻 璃 纤维 塑料 冲 裁 间隙 
冲 孔 模 双 面 间 际 2c/mm 冲 裁 模 的 双 面 间 际 2c/mm 
最 小 值 /mm 不 同 尺 寸 冲 裁 件 的 最 大 值 /mm 
<10 | <50 | <100 | <150 | <200 
0.020 | 0.025 | 0.030 0.040 
0.035 | 0.040 | 0.045 0. 060 
0.060 | 0.090 
0.070 | 0.075 | 0.080 0. 150 
0.080 | 0.090 | 0.100 0.200 
газ КЕЗІ СИИ Е 
КЕ ЕЕ = ЕИ ЕЕ 
ЕЕ Це | БЕ 
111-16 有 机 玻璃 、 聚 乙烯 、 毛 塑料 的 冲 裁 间 隐 
冲 孔 模 双 面 间 附 2c/mm 冲 裁 模 的 双 面 间 际 2c/mm 
料 厚 /imm 最 小 值 最 小 值 /mm 最 小 值 不 同 尺 寸 冲 裁 件 的 最 大 值 /mm 
<0.6 0.015 | 0.020 | 0.025 0.035 
>0.6 ~0.65 0.020 | 0.025 | 0.030 0.040 
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续 ) 


冲 孔 模 双 面 间 际 2c/mm 冲 裁 模 的 双 面 间 际 2c/mm 
料 厚 /tmm | 最 小 值 最 小 值 /mm 最 小 人 不 同 尺 寸 冲 裁 件 的 最 大 值 /mm 

“mm 孔 <10 | 孔 <50 /mm <10 <50 | <100 | <150 | <200 
>0.65 -0.8 0.025 | 0.030 | 0.035 0.045 
>0.8-1.0 0.030 | 0.035 | 0.040 0.050 
ЕТ 0.050 | 0.060 | 0.070 0.090 
2202520 0.070 | 0.080 | 0.090 0.126 
>3.0 ~4.0 0. 100 0.080 | 0.090 | 0.100 | 0.120 0. 160 
>4.0~5.0 | 0.120 0. 140 0. 160 0.100 | 0.120 | 0.140 | 0.160 | 0.180 | 0.200 
>5.0~6.0 | 0.140 0. 160 0. 180 = = 二 2 == 
>6.0~7.0 | 0.160 0.180 0.200 = за. 
>8.0~9.0 | 0.200 0.250 0. 300 = == 


11.2.5 板 料 冲 裁 的 压力 和 功 的 确定 


І. 机 械 压 力 机 的 公称 压力 Еда 系列 及 规格 

冲 裁 是 冲 孔 、 落 料 的 统称 。 冲 孔 包 括 切 和 天 、 切 开 、 冲 缺 、 切 口 及 非 金 属 板 料 的 裁 
切 ， 而 落 料 还 包括 切 边 、 整 修 、 训 切 、 剪 截 、 勇 断 等 。 这 些 作 业 形 式 共 同 特 点 是 ， 用 模 
具 刃 口 对 材料 施加 超过 了 材料 的 抗 剪 强度 z 的 压力 ， 使 材料 发 生 分 离 变 形 ， 因 而 会 产 
生 一 定 的 力 和 能 的 消耗 。 

目前 用 于 冲压 的 设备 除 下 料 的 各 类 前 板 机 、 深 前 机 、 联 合 冲 前 机 、 剪 断 机 之 外 ， 用 
于 原材料 冲压 分 离 与 变形 的 冲压 设备 主要 是 各 种 类 型 的 压力 机 ， 其 中 机 械 压 力 机 使 用 最 
广 。 机 械 压 力 机 的 类 型 很 多 , 但 其 工作 原理 大 同 小 异 ， 都 是 通过 曲柄 (或 偏心 轮 ) 将 
电动 机 经 传动 机 构 输 出 的 旋转 动力 变 成 上 下 往复 运动 的 垂直 冲压 动力 。 其 额定 输出 冲压 
力 与 冲压 功 的 大 小 受 其 本 身 各 主要 构件 强度 与 电动 机 功率 的 限制 。 

压力 机 的 输出 压力 大 小 随 曲 轴 转 角 不 同 而 异 。 其 公称 压力 Езен НОН ја ЖЕН 
下 死 点 前 一 特定 距离 $,，( 通 称 为 公称 压力 行程 ) 产生 的 最 大 压力 „о ЕТАН ЯН 
ЯЛа, 称 为 公称 压力 角 。 一 般 开 式 曲 办 压力 机 产生 公称 压力 (最 大 压力 Ка) 的 行程 
为 3 ~15mm， 而 财 式 压 力 机 的 约 为 13mm。 公 称 压力 角 ， 一般 小 型 压力 机 о, =30°, 大 
中 型 压力 机 为 a; =20"。 国 产 标准 压力 机 的 吨位 系列 是 以 V10 =3.15 为 基数 计算 的 。 
3. 15tf=31.SkN， 按 1.25 公 比 递 增 获 得 标准 吨位 系列 : 40kN 、50kN 、63kN 8SOkN 等 。 
所 有 标准 系列 吨位 的 机 械 压 力 机 都 采用 标准 的 滑 块 行程 速度 ， 其 公称 压力 下 输出 的 神 压 
功 和 可 冲 裁 的 最 大 料 厚 已 ,都 是 一 定 的 ， 可 依 表 11-17 进行 概略 地 计算 о 

目前 国产 中 小 型 机 械 压 力 机 都 是 С 形 机 染 开 式 压力 机 ， 其 标准 吨位 系列 为 40kN、 
5окм, 63kN. 8OkN. 100kN、 160kN、200kN、315kN、400kN、500kN、630kN、800kN、 
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1000kN、1600kN、2000kN、3150kN、4000kN。 其 滑 块 行程 都 是 标准 行程 ， 许 用 最 大 冲 
裁 料 厚 在 间断 冲 裁 的 单行 程 时 为 连续 冲 裁 的 2 倍 ， 见 表 11-17 ПА (11-2), 


单行 程 时 а бос ЖЕТІ! (05229) 
#11-17 机 械 压力 机 有 效 功 及 最 大 冲 裁 料 厚 如 与 公称 压力 Еди О X Z 


有 效 功 /J 最 大 冲 裁 料 厚 а И ат 


机 械 压力 机 滑 块 行程 速度 
滑 块 行程 | /(r/min) т а 连续 行程 


行程 行程 
央行 程 250 / : / Е 
快 行程 0 
А Кук 710 ^ ма А уж А “Ж А “Ж 
190 


3 3 
Ро 4.5 / (F. 710) 2.24 、 (Кук 710) 0.9 ,/Ғл/10 0.45 ,/Ғла/10 


标准 行程 


慢 行程 6.3 „(Еда 10) 3:15 of (TRO | 1.25 ЕТО | 0.63 ,/Ғ;,710 


Е: Бри ИЕ ЛАКЕ (КА). 

2. 单 次 行程 与 连续 行程 时 压力 机 输出 压力 与 功 的 变化 

机 械 压 力 机 工作 特点 是 一 个 短 时 间 内 出 现 高 峰 负荷 ， 单独 用 电动 机 不 可 能 满足 力 和 拢 
的 急剧 变化 的 需要 。 利 用 飞轮 把 电动 机 不 断 供给 的 能 量 储 存 起 来 ， 待 压力 机 实施 冲压 需 
要 时 ， 飞 轮 通 过 降低 转速 输出 部 分 储存 的 能 量 。 在 压力 机 空 行 程 时 ， 再 由 电动 机 加 速 飞 
轮 ， 以 恢复 动能 的 储存 。 冲 裁 所 需 的 压力 行程 约 为 冲 裁 料 厚 ， 而 拉 深 ,尤其 深度 拉 深 则 
需要 的 压力 行程 较 长 ， 大 约 为 拉 深 高 度 ， 两 者 的 冲压 功 均 为 其 压力 行程 与 压力 峰值 的 乘 
В (最 大 值 )。 压 力 机 的 功 输 出 能 力 ， 取 决 于 它 的 飞轮 储备 能 量 的 大 小 和 电动 机 输出 功 
率 的 大 小 及 其 允许 的 超载 能 力 。 在 选用 压力 机 时 ， 应 将 压力 和 功 分 开 计 算 。 如 果 只 计算 
压力 ， 有 可 能 因 功 率 超载 而 使 压力 机 飞轮 转速 急剧 下 降 ， 电 动机 滑 差 、 线 圈 过 热 而 人 烧 
毁 ， 造 成 设备 事故 。 所 以 ， 当 压力 机 实施 单行 程 间断 冲压 时 ， 在 相连 两 次 冲压 行程 之 
ІН), ҢІ А ЛЯ КВ, 增加 动能 储存 ; 当 压 力 机 实施 连续 行程 不 间断 冲压 时 ， 飞 
轮 储存 动能 因 无 补充 将 会 很 快 耗 尽 。 采 用 多 工 位 连续 模 冲 制 料 厚 £= 3mm 的 金属 板 冲 压 
件 ， 用 工 位 数 超过 三 个 冲 裁 注 板 零 件 以 及 用 带 料 或 卷 料 在 机 械 压 力 机 上 ， 使 用 多 工 位 连 
续 拉 深 、 连 续 这 曲 或 连续 成 形 模 冲 制 复杂 形状 的 立体 冲压 件 、 体 积 冲 压 件 ， 压 力 机 的 输 
出 功 都 会 随 其 飞轮 转速 降低 而 减少 。 因 此 ， 当 冲压 所 需 总 压力 接近 或 达到 压力 机 公称 压 
JJ Fa ВЕЗЕ СЕНЫ) 冲 裁 时 ， 其 输出 功 约 仪 为 单 次 (间断 ) 冲 裁 的 一 半 ， 如 表 11-17 
和 图 11-8 所 示 。 这 一 点 从 表 11-17 也 可 以 清楚 地 看 出 并 获得 实证 。 

以 国产 标准 行程 的 机 械 压 力 机 为 例 ， 用 式 (11-1) ( 即 表 11-17 所 列 算 式 ) ， 计 算 
其 允许 最 大 冲 裁 料 厚 ,与 公称 压力 F. 的 关系 。J21-100 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 ， 公 
称 压力 Кук =1000kN， 其 允许 最 大 冲 裁 料 厚 i,,,， 在 单行 程 和 连续 行程 时 是 完全 不 同 
的 。 其 单行 程 1, =0.9 (Е, 6/10 = 0. тт V1000/10 =9mm; 其 连续 行程 ， 即 不 间断 冲 
裁 该 压力 机 允许 最 大 冲 裁 料 厚 г 仍 可 按 表 11-17 给 定 公 式 ， 即 按 式 (11-1) 计算 。 国 
产 121-100 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 ， 当 连续 行程 不 间断 冲 裁 时 ， 人 允许 最 大 冲 裁 料 厚 
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о НЕК (11-1) 计算 : L. #0. 45 „ЕР „710 =0.45mm „/1000710 =4. 5тт, 

上 面 的 计算 结 采 充分 说 明 ， 用 多 工 位 连续 模 冲 压 时 ， 机 械 压 力 机 所 能 输出 的 压力 和 
功 ， 都 具有 单 工 序 冲 模 单行 程 间 断 冲 压 的 50% 。 因 此 ， 当 用 单 工序 冲模 冲压 时 ， 不 要 
为 追求 效率 ， 实 施 连 轧 不 间断 连续 冲压 。 在 线 多 发 生 在 用 单 工 序 落 料 冲 裁 模 冲压 时 ， 大 
多 为 模 下 漏 件 出 模 ， 神 压 工 喜欢 用 长 市 料 连 轧 不 间断 冲 裁 ， 以 获得 高 的 生产 率 。 但 连续 
冲压 因 压 力 机 飞轮 储存 动能 减少 ， 输 出 压力 与 功 不 足 ， 经 党 在 厚 板 料 冲 裁 或 操作 不 当 ， 
出 现 登 料 之 情况 下 ， 发 生 卡 模 造 成 事故 。 为 防止 压力 机 过 载 或 因 输出 压力 与 功 不 足 而 影 
啊 生 产 ， 在 确定 冲压 力 和 冲压 功 时 ， 对 于 多 工 位 连续 模 冲 压 件 所 需 冲 压力 和 冲压 功 ， 原 
则 上 应 加 一 倍 选 定 标准 压力 机 的 吨位 。 

3. 冲 裁 力 的 确定 方法 及 选择 

确定 冲 裁 力 的 目的 ， 主 要 是 为 了 合理 选用 压力 机 吨位 和 设计 冲模 。 虽 然 选 用 压力 机 
叱 位 还 要 考虑 冲 裁 功 和 冲 裁 工 艺 的 要 求 ， 莱 顾 模 具 安 全 的 需要 ,但 冲 裁 力 仍 是 确定 选用 
压力 机 标准 技术 规格 的 重要 参数 。 

确定 冲 裁 力 的 方法 ,在 冲压 现场 通 销 采用 类 比 法 、 图 算法 、 计 算法 、 查 表 法 等 多 种 
方法 。 其 中 ， 计 算法 精确 可 靠 ， 而 且 图 算法 、 碍 表 法 以 及 类 比 法 等 都 源 之 于 计算 法 ， 都 
是 依 计算 法 为 基础 延伸 派生 而 来 的 。 因 此 ， 只 要 掌握 了 计算 法 ， 其 他 确定 冲 裁 力 的 方法 
便 可 很 快 熟知 并 正确 使 用 。 

(1) АЛИЈА ” 按 冲 裁 刃 口 形 状 不 同 ， 分 别 采 用 以 下 两 种 计算 方法 。 

1) 平 刃 口 冲 裁 的 冲 裁 力 计算 : 

Е = Адт, SJ ke. (11-3) 
Ат 一 一 计算 的 理论 冲 裁 力 (kN); 
4 一 一 冲 切面 的 面积 (mm ) ; 
І НАИ АН ВИ ЈЕ (mm); 
:一 一 冲 裁 件 的 料 厚 (mm ) ; 
冲 裁 件 的 材料 抗 剪 强度 ( MPa)。 

考虑 到 冲 裁 材料 料 厚 偏差 大 ， 尤 其 热 轧 钢板 ,而且 都 有 同 板 差 . 实际 冲 裁 料 厚 i， 
总 是 在 一 定 范 围 内 波动 ; 冲 裁 模 刃 口 工作 一 段 时 间 后 会 磨损 变 钝 ， 冲 裁 力 会 随 之 增 大 ; 
冲 裁 间 际 分 布 不 均 、 不 合理 ; 冲压 材料 表面 质量 差 ， 有 氧化 皮 或 其 力学 性 能 波动 大 等 众 
多 因素 ， 使 实际 冲 裁 力 会 比 计算 冲 裁 力 增加 10% ~30% 。 因 此 ， 要 在 理论 计算 冲 裁 力 
е 的 基础 上 ， 增 加 安全 系数 天 ， 即 

ОЗ (11-4) 
РКЕ Т2 И АО ЗЕ А JJ (КА); 
K 一 一 安全 系数 ， 一般 取 K=1.1~1.3。 

以 上 各 式 中 的 抗 剪 强度 +, 是 一 个 随 剪 切 工 具 结构 形式 及 剪 切 条 件 变 化 较 大 的 数值 ， 
通常 都 是 在 真实 或 相似 条 件 下 ， 用 试验 获取 接近 实用 的 数据 ， 一般 资料 中 难以 查 得 。 但 
通常 情况 下 ， 同 种 金属 材料 其 抗 拉 强度 R. Бл Вр Е 7,， 有 如 下 的 近似 关系 ， 即 R. = 
(1.1~1.3)7。 而 材料 的 抗 拉 强度 К 值 是 一 个 变化 微小 的 数值 ， 并 可 以 从 一 般 资 料 中 


7, 
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查 得 。 为 计算 方便 ， 通 常用 R, 市 人 式 (11-4) ， 并 获得 实际 冲 裁 力 计 算 公 式 为 
РК (11-5) 

2) JJI uha НІН ТЕА ЖЫН АҒЫ ИУ ША, ВР t Se 1 2] LIIW pk Rl 
п, перли Лия, КОЛ Bu 2] Re ЗЕ Ј О, ПЕНДЕ Қ 
Эу ЖК EE, DEAF JJ ТЕ ЖЊ АЈ О ЕЖЕН Zk e ЛЕЛЕ k ла eh. JJ У 
不 是 进行 同时 冲 切 ， 而 是 由 一 点 冲 切 开始 ， 了 逐渐 由 点 冲 切 连接 成 线 ,， 减少 了 同时 冲 切 的 
面积 4， 因 而 降低 了 冲 裁 力 。 同 时 ， 由 于 笠 刃 口 冲 裁 延 长 了 冲 裁 过 程 ， 大 幅度 降低 了 平 
思 口 冲 裁 过 程 中 机 号 储存 材料 分 离 前 变形 能 量 产 生 的 弹性 变形 ， 在 材料 分 离 瞬 间 突 然 和 抒 
载 产 生 的 冲击 噪声 ， 实 测 可 降 噪 达 13dB (A)。 因 而 成 为 厚 板 冲 乡 时 ,减少 冲 裁 力 和 降 
低 噪声 的 最 主要 的 技术 措施 之 一 。 斜 刃 口 冲 裁 的 基本 类 型 及 冲 裁 力 的 计算 方法 见 表 
11-18， 计 算 实 例 见 表 11-19 和 表 11-21, 

ХЛ К ДА А (11-6) 进行 简化 的 概略 计算 。 

Ка = Ку Е, (11-6) 

式 中 КА О ЫЫ а JJ (КА); 

К ВИ ЈА можа нож JJ АЖ, DL 11-20; 

Ка 16] — ЖИЕН 21 ПІ J (kN)。 

3) 小 间 际 圆 角 刃 口 和 负 间 际 圆 角 为 口 冲 裁 力 计 算 。 在 线 实际 采用 对 比 法 确定 小 间 
孙 圆 角 刃 口 和 负 间 际 圆 角 为 口 光洁 冲 裁 的 冲 裁 力 ， 即 用 同一 普通 冲 裁 件 的 冲 裁 压力 
(就 是 按 式 (11-5) 计算 结果 ) 乘 以 扩大 的 经 验 系 数 ， 获 取 最 终 的 比 对 结果 。 根 据 作 者 
实践 经 验 和 实际 实施 的 结果 ， 推 荐 用 于 小 间 际 圆 角 为 口 光 洁 冲 裁 取 扩大 系数 为 1.5， 而 
人 负 则 际 圆 角 刃 口 光 洁 冲 裁 的 扩大 系数 为 2。 

表 11-18 和 斜 刃 口 冲 裁 形 式 及 冲 裁 力 计 算 方法 


а есе т А 计算 公式 
4 H> 时， 
ШЕ ғ-т(а8-14) 
пў || ВАЛ) м H = Hf 
Е =tir, (a +b) 
Но 时， 
JJI YB fU ћи ТТІ ва, 
2 | ШЫНЫ 
МА Н = , 
斜 刃 ) = На: 
F=— dr, 
>40.5:> H=<tHJ), 
JJ ОЉА, Ся F =2diryarecos >" 
3 | 或 凹 模 单 面 人 字 双 ри 
Ji f Е ) ， 
F = пат, 
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(25) 
序号 名 称 简 图 计算 公式 
40,5; «<Н=а Њ, 
ЈИ ФА, С ЛҒ шан; 
4 | МЕША 2 реа, 
口 都 呈 斜 刃 ) а... 
2 
F = mir, 
С ЊУ = А Н>:Њ, 
~ Раа 0. 51 
плана KS tS F -2ғ [ а+ђх ==) 
3 s. Ери 5 x я 
或 凹 模 单 面 呈 斜 刃 ) № H = Hf 
Е =2tr (a +0.5b) 
表 11-19 斜 刃 冲 裁 的 刃 口 设计 与 冲 裁 力 计 算 
和 斜 刃 口技 术 人 参数 
冲 裁 作业 工件 与 废 КҮНМЕН 
类 型 斜 刃 形式 料 形状 
и H >t H|), 


双 斜 тікен, 
短 形 冲 7, АЖО) в каза |) 


ЊЕН 字形 ,中 | 曲 ,图 中 2 废料 ром 
"АРМА МЕ Fa = ит (а +0.5ђ) 
Ж 2] мх 
设 在 四 важна | И а 
ТҮЙГЕН 模 , 用 平 J.A | 曲 ,工件 平 直 , | Fa =2tr( a +b) 
ада ди ВИ | 图 中 2 废料 向 мис 


模 ЈЕ Л 


Ед = 21т(а +0. 5) 
JÉ fL. > 


ДИЈЕ 


(2) 
ЈОЖЕ 
冲 裁 作 业 工件 与 废 To 
类 型 ти | Ж ПЕРА 
. КА T h s 
圆 形 件 ко пъ 整 , 圆 外 搭 边 弯 
落 料 | 曲 向 上 ( 见 附 图 
ШЕШІ i 
模 落 料 
J JJ Неа, 
任意 平板 设 在 西 冲 孔 工 件 平 МЕЛ 
ки а = пат 
零件 上 模 , 用 平 整 而 冲 孔 废料 3 
冲 圆 孔 JJ H |! | КЕ Н>0. 51 ~ t Њ, 
模 冲 了 筷 Ка ВТ а 
任意 平板 冲 孔 工件 平 
零件 上 整 而 冲 孔 废料 
冲 圆 孔 КЕ 
Жы JJ H >t 时， 
任意 平板 ВЕ 单 边 Рт | 各 -人 зе: 
== ан. 、 ш-іт( а +b ) 
零件 上 模 上 ,用 Ал – | жуто Н 
ШЕ 平 7] FB 边 下 倾 | 不 弯曲 Н-і!, 
Жы. 


=< 
1) 


Ка = іт(а +b) 
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ж 11:20 ”和 斜 刃 冲 裁减 力 系数 K. 


冲 裁 料 厚 t/mm У ЕВЕ Н ВЕ Ф/(°) 减 力 系数 Ка 
<3 <5 0.3 ~ 0.4 
3 ~ 10 5~8 0.6~0.65 
表 11-21 РУДА 5 @L UJ L] Hh #& BJ 1h #& ZJ x: ЈЕ 
冲 裁 力 
冲 裁 类 型 冲 裁 零件 简 图 冲 裁 力 计 算式 冲 裁 力 计 算 参 数 计算 结 
/М 
т = 450 МРа 
L = 600 тт 270000 
і = тт 
平 刃 口 冲 裁 
L =3.14 х 100mm 
і = Таш 141300 
т = 450 МРа 
> ~ ИТУ Н = { 
| 5 і = | тапа 135000 
边 倾斜 ,Py тата +b) 
т = 450 МРа 
МАЛ ВЛ „Ка = Нет 
3 Пт Н –0. 51 т = 450 МРа 47500 
24тагссов 
上 = Таш 
ШАМА ЕЛ H>: 
0.51 і = тт 180000 
Fa.=21 +b 一 一 
На 4 он т = 450МРа 


(2) 确定 冲 裁 力 能 消耗 的 图 算法 ”利用 已 知 冲 压 件 工艺 参数 ， 在 指定 列 线 图 上 图 
算 力 能 消耗 ， 如 图 11-10 和 图 11-11 所 示 ， 其 中 图 11-11 НЕ 11-10 更 实用 。 这 两 种 图 
算 方 法 在 线 部 有 使 用 。 用 图 算法 求 得 的 冲 裁 力 和 冲 裁 功 的 同时 图 算出 应 采用 的 标准 系列 
规格 的 压力 机 吨位 ,不 如 计算 法 精确 。 图 算 值 精度 受到 所 用 算 图 本 号 示 值 精确 的 制约 ， 
坐标 网 格 大 小 及 其 代表 数据 多 少 、 表 中 射线 与 纵横 坐标 轴 夹 角 的 误差 等 ， 使 得 在 十 分 有 
限 的 图 算 用 图 幅 上 表示 出 数值 很 大 的 冲 裁 力 、 冲 裁 功 很 难 达 到 要 求 计 算 精度 。 但 压力 机 
标准 规格 系列 ， 各 标准 吨位 间 按 1.25 公 比 的 间 隅 设置 ， 故 图 算 精 度 满足 选 定 压力 机 合 
适 吨位 ， 这 种 方法 仍 完 全 可 行 。 


冲 裁 面积 A/mm2 


冲 裁 功 W./J 
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图 11-0 ”图 算 平 为 口 冲 裁 力 用 列 线 图 


£f AA д A Дд Д 


аи (Бареа ае аа 7 савия 
си пазара зае ЕЕЕ 
Ди VZ 

4000-08 СУ 
ЕЩ ар 2722222 


МӘН ИРУ, POH el 3150 

по ПН НПР а Я ооо ЛИЛИ ДАЛА | ||| 

1600 - 1 N Ж ZZ LP) 1609 —— L L £ ДА 

1000 т Ж ТАРСА ВВА ЕЕЕ ЕНЕ ЕЙ Ше 
77272 И 


с сл 
“ZZ Š s sss s 
ШІН ЕРГЕН 
Е Санан ті 
Е АН Ы, наша 
АА 


у Ууу 
125 ИМ ДД ДАУ Отт 4 НИН 


50 80 125 200 315 500 800 12502000 31505000, 272/3 АУЗА А ВВ 320120500 
了 / ай 
63 100 160 250 400 630 1000 16002500 4000 J / hate mm 


; Z Z Z Ж” 
СУУ Б А "Í 
o , / / 22 
> + б. / 


< 
2% Зеу и тея 
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(3) 冲 裁 力 的 查 表 确定 法 ”用 计算 法 列表 求 出 设 定 冲压 材料 不 同 料 厚 的 冲 裁 力 。 在 表 
11-22 ~ 表 11-24 中 列 出 了 常用 钢铁 材料 和 非 金 属 材 料 板 材 (t<10mm)， 当 冲 裁 线 长 度 
L=10mm 时 ， 所 需 冲 压 设备 的 实际 压力 。 

1) 使 用 方法 。 知 道 冲 裁 件 的 材料 牌号 、 软 人 硬 状 态 和 抗 剪 强度 六 ЖОН, 冲 裁 线 
长 度 4， 即 可 查 表 求 得 所 需 冲 压 件 设备 的 实际 压力 。 

2) 应 用 举例 。 已 知 冲 裁 件 材料 为 H62 硬 态 冷 轧 黄 铜板 ， 料 厚 1 =3.5mm， 材 料 抗 
前 强度 т, =420MPa， 冲 裁 件 总 计 冲 裁 线 长 度 工 =1200mm， 试 求 其 最 小 冲 裁 公 称 压 力 。 

根据 已 知 参 数 ， 查 表 11-23 8 L = 10mm 时 所 需 压 力 为 18.35kN, ШІ = 1200 т 时 ， 
所 需 冲 压 设备 的 实际 压力 为 

18. 38 x (1200/10)kN =2205kN 
表 11-22 当 工 =10mm 时 冲 裁 钢 铁 材 料 所 需 的 压力 ” (单位 : 10kN) 


碳 素 结构 钢 Е ТА ТТТ 不 锈 钢 
. А ) 12Сг18 №9 
10 20 45 10 Mn2 6SMn、T8A 60S12MnA 25CrMnSiA 130CrMnSiA ) 
厚度 
£ 
; 已 退火 的 k ків | 软 | 硬 已 退火 的 ж | ` 
/mm 便 化 


抗 剪 强度 т,/1ОМРа 


40 ~ 56 44 ~ 60 146 ~ 52 | 80 ~ 88 


26 ~ 34 |28 ~ 40 |44 ~ 56| 32 ~ 46 | 52 |60 ~ 95 | 72 | 64-95 
0.085 | 0.10 | 0.14 | 0.115 0.130 0.238 0. 180) 0.238 


2.80 3.000 2. 600 


2.275 ; 
2.300 2.600 4.750 8.600| 4.750 


.7 
1.700 2.80 
1.913 3.15 
2.126 3.50 
2.550 4.20 
2.975 4.90 
3.400 5.60 
3.825 6.30 
4.250 7.00 


2.588 2.925 5.344 |4.05| 5.344 3.15 3.375 


2.875 B.250 5938.-500) 5.938 3.50 3.750 3.250 
3.450 8.900 7.125 5.400 


7.125 4.20 4.500 3.900 


б. 300] 8.313 4.90 5.250 4.550 


4.025 8.313 


4.60 5.200 9.500 


200 9.500 5.60 6.000 


2 

2 

2 

3 

3 

4 
2.925 | 4.95 

5 

6 

7 

5.200 | 8 

9 


Ñ | сој дз | с | бол | + |+ O | > | ~ | | S 


5.175 5.850 10.688 18.10 | 10. 688 6.30 6.750 5.850 


И НИ 
1.2 | 0.510 | 0.60 0. 84 0.690 1.425 |1.080| 1.425 0.84 0.900 0.780 1.32 
1.5 |0.638 | 0.75 1.05 0.863 0. КЕ 1.781 1.05 1.125 0.975 1.65 
1.8 | 0.765 | 0.90 1.26 1.035 |. 2.138 |1. 620| 2.138 1.26 1. 350 1.170 1.98 
0 | 0.850 1.40 1.150 |1. 300| 2.375 11. 800| 2.375 1.40 1. 500 1. 300 20 
2 | 0.935 | 1.10 1.54 1.265 1.430 2.613 1.980 2.613 1.54 1.650 1.430 .42 
5 11.063 1.75 1.438 |1.625| 2.969 250! 2.969 1.75 1.875 1.625 . 75 
0 |1.275 | 1.50 2.10 1.725 1.950 3.563 |2.700| 3.563 2.10 2.250 1.950 30 
5 | 1.488 2.45 2.013 4.156 |3.15 | 4.156 2.45 2.625 2.275 85 
0 
5 
0 
0 
0 
0 
0 
0 


10. 5.750 (6.500) 11.875 |9.000| 11. 875 7.00 7.500 6.500 | 11.00 
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311-23 #1 =10mm 时 冲 裁 非 铁 金属 材料 所 需 的 压力 (单位 : 10kN) 
Ë m ma ss ТГ г 
1070 „1060, 
10504 1035. 5402 7404 ТӘЛ | ~ 
1200 „8406 ПИКА 
软 ІШ ік ИК Ж ІШ ЖК ІШ 
元 剪 强度 т,/10МРа 
10~ |13~ |16- 
0.2 0.025 10.035 | 0.04 |0.050 |0.043 |0.088 | 0.06 |0.105| 0.04 | 0.06 
0.5 10.05 |0.063 | 0.10 [0.194 0.20 0.063 0.10 10.15 
1.2 С 12 0. 150 |0.210 | 0.24 0. 256 |0. 526 0.630 10.24 10.36 
1.5 | 0.15 0. 188 10. 263 | 0.30 |0.375 0.45 0.45 
1.8 |0.18 0.225 |0. 315 | 0.36 |0.450 [0. 383 [0.788 | 0.54 [0.945 | 0.36 | 0.54 
2.0 | 0.20 0.250 10.3501 0.40 |0.500 0.60 0.60 
2.2 | 0.22 0.275 |0. 385 | 0.44 |0.550 |0. 469 |0.946 | 0.66 |1.155 | 0.44 | 0.66 
2.5 |0.25 0.313 [0.438 | 0.50 |0.625 0.75 0.75 
з |0.30 [0.375 | 0.60 |1.164 | 1.20 0.375|0.525| 0.60 |0. поразе и јал [гај 90 
3.5 10.35 [0.438 | 0.70 |1.358 | 1.40 |0. раса 87 1.05 
4.0 10.40 |0.500 | 0.80 |1.552 | 1.60 0. 1.20 220 
7.0 | 0.70 |0.875| 1.40 |2.716 2.80 0.875 1.40 |2.10 
8.0 | 0.80 |1.000 | 1.60 |3.104 3.20 1.000 |1.400 | 1.60 |2.000|1.704|3.504| 2.40 | 4.20 | 1.60 12.40 
211-24 当世 =10mm 时 冲 裁 各 种 青铜 板 所 需 的 压力 ”( 单 位: 10kN) 
ТЕЛІ ТЕТІ ЛІ 
КРЕНЕ 0516. 5-0. 1 „0516. 5-0.4 QBe2 QSi3-1 
i 软 便 特 便 软 便 软 便 
mm 抗 剪 强度 т,/10МРа 
26 48 52 32 ~ 48 52 28 ~ 30 56 ~ 60 
0.10 0.033 0.065 0.038 0.075 
0.15 0.049 0.098 0.056 0.113 
0.20 0.065 0.130 0.075 0.150 
0.25 0.081 0.163 0.094 0.188 
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тт 
ТАЕ 0516. 5-0. 1 ,0516.5-0.4 
1 

kai 抗 前 强度 r,Z10MPa 

26 48 52 32 ~ 48 52 28 ~ 30 56 ~ 60 
0. 30 0.098 0. 195 0.113 0.215 
0.35 0.110 0.228 0.131 0.263 
0.40 0.130 0.260 0.150 0.300 
0.45 0.150 0.293 0.169 0.338 
0.50 0.162 0.325 0.188 0.375 
0.60 0.195 0.390 0.225 0.450 
0.80 0.260 0.520 0.300 0.600 
1.00 0.325 0.650 0.375 0.750 
1.20 0.390 0.790 0.450 0.900 
1.50 0. 488 0.900 0.975 0.900 0.975 0.562 1.125 
1.80 0.585 1.170 0.675 1.350 
2.00 0.650 1.200 1.300 1.200 1.300 0.750 1.500 
2.20 0.715 1.430 0.825 1.650 
2.50 0.813 1.625 0.938 1.875 


4. ЈЕ (ШІ) Ял. ЖЕЛАЕ 

在 选 定 压力 机 吨位 前 计算 冲压 所 需 总 压力 时 ， 除 主 冲 裁 力 外 ， 要 根据 冲模 整体 结构 
及 其 动作 过 程 及 特点 ， 计 算 所 需 附 加 冲压 力 ， 包 括 在 整个 冲压 过 程 需要 压力 机 直接 或 间 
接 给 力 运 作 的 机 构 与 动作 ， 如 推 芭 工 件 与 废料 等 的 顶 件 出 醒 力 〈 即 通 篆 所 说 的 推 件 力 、 
顶 件 力 ) 和 好 料 力 ， 还 有 横 传 动 冲压 力 、 送 料 力 以 及 棉 驱 动 推 印 工 作出 模 力 等 。 有 关 
棉 传 动 所 需 压 力 在 后 面 介 绍 。 

冲 裁 使 板 料 分 离 后 ， 材 料 的 弹性 变形 回复 使 冲 裁 工 件 、 冲 扎 废 料 的 矿 才 都 会 稍稍 增 
大 ， 而 梗 者 在 四 模 、 上 四 模 的 洞口 中 ， 必 须 在 冲模 回程 中 把 冲 裁 工 件 和 冲 筷 废料 从 四 模 
洞口 中 沿 冲 压 方 回 推出 模 或 逆 冲 压 方 向 项 出 模 ( 见 图 11-12)。 通 第 项 件 力 Ка 比 推 件 力 
Ка 要 大 20% ~40% 。 而 搭 边框 也 会 卡 在 凸 模 外 侧 ， 也 要 施加 番 料 力 Ка НМ Е 
创下 。 与 主 冲 裁 力 相 比 ， 这 些 力作 有限 ,但 在 选用 设备 和 设计 冲模 时 ， 也 应 予 考虑 ， 如 
图 11-12b~ 图 11-12e 所 示 。 通 常 这 些 力 的 计算 ， НРК, УУ, ТЕЗЕ 
计算 十 分 繁杂 ， 因 此 部 依 经 验 ， 取 主 冲 裁 力 的 百分比 粗略 信 算 。 


Ка = Ку Е. (11-7) 

Ки = ПК Р (11-8) 

Ка = Ка Ғұ (11-9) 
Н 


n= (11-10) 
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Br n :RNS 
ИСКА 


Ка ЭЛИ (КА); 
n [=] ЕЈ А8 зе ЖЕ PS J О НО F ; 


Къ 一 一 顶 件 力 系数 ， 查 表 11-25 取得 ; 
K,;; 一 一 推 件 力 系数 ， 查 表 11-25 取得 ; 
КА ШИД 0, 19411-25 取得 ; 

ШВ А ЛО ЈЕ (mm); 

/一 一 冲 裁 料 厚 (mm) 。 

以 上 所 述 的 推 件 力 Е, ШМЕЛЕ,, 2 Ка 都 只 适用 于 普通 常规 全 钢 冲 模 。 对 

于 在 普通 机 械 压力 机 上 进行 各 种 简易 精 冲 的 冲模 ， 上 述 三 种 压力 的 计算 男 有 一 套 专门 计 
算 方法 。 


Fun 
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b) с) d) 
图 11-12 推 件 力 、 顶 件 力 和 番 料 力 及 计算 场合 
a) 推 件 力 Ку. ТЕЛ Ку ЖІНІҢ Ра 的 分 布 位 置 b) 采用 国定 卸 料 板结 构 的 冲 裁 模 ， 选 用 压 
力 机 吨位 要 加 Ға с) 采用 刚性 顶 件 弹 压 印 料 的 倒 装 结构 冲 裁 模 ， 计 算 压 力 机 吨位 要 加 Ра 
П) 采用 强压 务 料 结构 冲 裁 模 ， 计 算 所 需 总 压力 要 加 Рр + Ру e) 采用 弹 压 印 料 与 
弹 顶 出 件 的 冲 裁 模 ， 计 算 所 需 总 压力 要 加 Ру + Ра 


5. 冲 裁 功 的 计算 
1) лиани 20 0) 


= 
а: 1900 (11-11) 
式 中 “到 ,一 一平 刃 口 冲 裁 的 冲 载 功 (J); 
Р 一 一 平 刃 口 冲 裁 力 (N); 


一 一 冲 裁 料 厚 (mm); 
平均 冲 裁 力 与 最 大 冲 裁 力 的 比值 ， 由 材料 种 类 及 厚度 确定 ， 见 表 11-26。 
2) БІЛІГІ ті ар ы 
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I+ Н 
斜 = х, jo00 


хр W.,— 一 斜 刃 口 冲 裁 的 冲 裁 功 (]J)， 
Ps 一 一 斜 刃 口 冲 裁 的 冲 裁 力 (М), 
Н 8 (mm); 
/一 料 厚 (mm) 


W СМЕЛО) 


4% 系数 ， 对 于 软 钢 ， 当 石 =t 时 , Жо 0.5 ~- 0.6; 4 H=2: BF, Ж x, Ж 
0.7. 0.8. 
#11-25 ЖШ Кра, К, ЖІ Кү 
冲压 件 材料 


А] > 0.5 ~2.5 0. 04 ~ 0. 05 0. 055 0. 06 


>2.5 ~6.5 0.03 ~0.04 0.045 0.05 


>6. 5 0.02 ~ 0.03 0. 025 0. 03 
铝 、. 铝 合金 0. 025 ~ 0. 08 0.03 ~0. 07 


纯 铜 、 黄 铜 0. 02 ~ 0. 00 0.03 ~ 0. 09 


ж 11-26 系数 x 值 (平均 冲 裁 力 与 最 大 冲 裁 力 的 比值 ) 
冲 裁 材料 ee 
| Sl | S04 | >4 
ВИ т, 为 250 -350МРа 0.45 ~0.35 
中 硬 钢 т, Ж 350 ~ 500МРа 0.40 ~0.30 
ШИН т, 2500 ~700MPa 0.30 -0.15 
ва ов) 0.50 ~ 0. 40 


冲压 件 料 厚 推 印 系数 
Кү 
. 9 


~ 0. .1 


11.2.6 排 样 技术 


1. 冲压 排 样 的 重要 性 

编制 冲压 工艺 ， 在 工艺 方案 确定 后 ， 首 先 要 进行 的 一 项 基础 工作 就 是 排 样 。 

平板 冲 裁 件 ( 含 各 种 成 形 冲 压 件 的 展开 平 毛坯 ， 下 同 ) 阔 料 前 ， 为 证 省 材料 ， 在 
板 、 条 、 市 、 卷 料 上 进行 经 阐 而 合理 的 排列 布置 ， 以 获取 最 佳 排 样 ， 得 到 尽 可 能 高 的 材 
料 利 用 率 。 在 冲压 工艺 设计 和 冲模 设计 工作 中 ， 这 是 一 项 重要 而 技术 性 很 强 的 工作 。 在 
冲模 结构 设计 中 ， 冲 压 件 图 、 冲 压 工 艺 及 其 排 样 图 是 主要 依据 。 实 际 上 ， 排 样 图 是 冲压 
作业 过 程 及 其 相关 技术 参数 的 图 面 表 达 ， 是 连续 冲压 中 每 个 工 位 与 工 步 冲压 作业 方法 与 
过 程 及 相关 参数 的 准确 表述 。 多 工 位 连续 冲压 件 的 排 样 图 ， 要 充分 表示 出 冲压 工艺 及 冲 
压 工 步 的 顺序 ,标注 出 送料 进 距 、 沿 边 、 搭 边 的 具体 数据 ， 工 位 间 送 进 方 式 ， 全 部 冲压 
工艺 及 变形 与 分 离 过 程 。 排 样 图 与 模具 的 选 型 、 结 构 设 计 、 冲 压 材料 利用 率 а, ВЕ 
产 认 和 冲压 件 生产 成 本 密切 相关 ， 同 时 也 影响 到 冲压 件 的 质量 和 模具 寿命 。 排 样 时 ， 要 
充分 考虑 材料 供应 的 状况 及 冲压 设备 等 生产 条 件 。 在 保证 冲压 件 质 量 的 基础 上 ， 力 争 冲 
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模具 有 更 佳 的 结构 ， 更 好 的 操作 安全 性 与 制 模 工 艺 性 ， 要 全 面 综合 分 析 影 啊 排 样 的 各 种 
因素 ， 进 行 多 方案 比较 ， 从 中 选 优 而 确定 出 最 佳 排 样 ， 绘 出 排 样 图 。 

冲模 设计 开始 前 要 通过 分 析 冲 压 件 图 和 排 样 图 ， 了 解 其 主要 技术 要 求 和 冲压 加 工 难 
点 ， 对 照 其 排 样 图 审定 其 冲压 工艺 的 合理 性 和 可 能 存在 的 问题 ， 以 便 为 冲模 结构 设计 打 
下 基础 。 

2. 连续 模 排 样 图 设计 原则 

排 样 的 最 终结 果 就 是 设计 出 全 面 表达 冲压 工艺 的 排 样 图 。 

在 众多 的 单 工序 冲模 中 ， 只 有 落 料 模 和 单 工 序 位 复合 模 冲 压 件 需 要 进行 排 样 图 设 
по ШЕ, ЗАН (ТӘЖ) 平板 冲 裁 件 和 成 形 冲压 件 展开 平 毛 坏 时 才 需 要 排 样 。 
而 且 大 痢 是 有 沿边 、 有 搭 边 进行 有 废料 冲 裁 的 第 规 排 样 方式 ,偶尔 会 出 现 一 、 两 个 无 搭 
边 排 样 ， 绝 大 多 数 仅 能 实现 少 废料 冲 裁 。 无 论 用 何 种 排 样 方式 ， 一 般 以 材料 利用 率 来 衡 
量 其 排 样 的 合理 性 。 

连续 模 冲 压 件 的 排 样 与 单 工序 冲压 排 样 方 式 不 同 。 材 料 利用 率 7 不 是 最 重要 和 唯 
一 的 衡量 排 样 优 劣 的 标准 。 连 续 模 冲压 件 的 排 样 ， 痛 先 要 对 冲压 件 工 艺 分 析 后 ,合理 设 
计 冲 压 工艺 过 程 和 冲压 工艺 工 步 顺序 ， 充 分 考虑 连续 冲压 工艺 特点 和 冲模 结构 设计 的 和 需 
要 ,注意 送料 与 工 位 间 送 进 方式 的 选择 以 及 定位 系统 的 设计 。 因 此 ， 连 续 模 冲压 件 的 排 
样 是 以 连续 冲压 工艺 工 步 设 计 为 基础 ， 以 确保 冲压 件 质 量 及 其 代 寸 与 形 位 精度 为 核心 ， 
以 冲压 工 步 顺序 安排 和 工 位 间 送 进 方 式 选 择 为 先导 ， 以 冲模 选 型 与 结构 设计 为 目的 ， 应 
避 循 的 基本 原则 如 下 : 

1) 有 利于 选用 更 简单 的 冲模 类 型 与 结构 ， 要 操作 安全 ， 冲 压 件 质量 好 。 

2) 冲模 的 制造 工艺 性 好 ， 修 磨 方便 ， 制 模 周 期 短 ， 制 模 与 修 模 费 用 低 。 

3) 材料 的 利用 率 7 值 高 。 

4) 模具 寿命 更 高 。 

5) 冲压 效率 更 高 ， 冲 压 件 生产 成 本 更 低 。 

在 这 五 条 原则 中 ,第 1 条 是 首要 的 。 有 时 不可 能 各 条 莱 硕 ， 应 首先 考虑 用 户 要 求 和 
区 任期 ， 其 他 条 多 可 适当 放宽 。 在 很 多 情况 下 ， 更 高 的 材料 利用 率 7 往往 使 冲模 的 结构 
复杂 化 ， 制 模 难 度 更 大 ， 其 至 现 有 制 模 设备 和 技术 水 平 痢 难以 制造 。 这 时 再 好 的 排 样 和 
再 高 的 n 值 ， 也 必须 放弃 。 有 的 排 样 方案 使 模具 工作 和 零件 过 于 薄弱 ， 冲 模 极 易 损坏 ， 寿 
命 很 低 ， 也 不 可 行 。 有 时 只 能 改变 排 样 形式 ， 降低 材料 利用 率 7 而 获得 更 好 的 制 模 工 乞 
性 ， 更 短 的 制 模 周期 ， 更 高 的 模具 寿命 。 

3. 排 样 形式 的 选择 及 其 与 冲模 类 型 和 结构 的 关系 

冲压 件 的 排 样 形式 与 冲模 类 型 的 选择 及 结构 设计 密切 相关 。 

对 只 有 一 个 工 位 的 落 料 模 和 复合 模 而 言 ,平板 落 料 冲压 件 和 各 种 成 形 冲 压 件 展开 平 
ЕЕ. Ж. Ғғ. ЕЖ ЕНЕ: ИН, ВИМЕ; 双 列 并 列 下 排 、 双 
УЈАК НЕ АЯНЫ; 多 列 直 排 、 参 错 排 及 混合 排 等 多 种 形式 。 网 11-13 所 示 为 
角 太 形 剖 裁 件 的 不 同 排 样 方式 获得 不 同 的 材料 利用 率 ， 具 有 典型 性 ， 基 材料 利用 率 比 较 
见 表 11-27。 不同 排 样 方式 的 选择 ， 首 先 要 考虑 达到 冲压 件 要 求 的 尺寸 与 几何 精度 ， 青 
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决定 选用 合适 的 冲模 类 型 及 其 结构 。 如 果 冲 压 件 太 寸 精度 要 求 在 IT10 以 上 ， 则 应 采用 


有 沿边 、 有 搭 边 的 排 样 方式 。 无 搭 边 排 样 的 冲压 件 太 寸 精度 较 差 ， 


Е IT12 以 下 ， 


甚至 低 到 IT14。 如 果 冲 压 件 尺寸 精度 高 达 IT9 以 上 ， 并 要 求 冲压 件 平 直 ， 则 应 选择 用 高 
精 导 柱 模 架 带 弹 压 导 板结 构 的 冲模 ， 且 其 排 样 应 和 留 有 足够 的 沿边 与 搭 边 。 
г 


е) 


图 11-13 
а) 单列 直 排 ，7 -43.8% 


п = 83. 5% 


f) 


角 尺 形 冲 裁 件 不 同 排 样 方式 的 比较 

b) 单 例 斜 排 ，7 =68. 39% 
а) 单 例 斜 排 〈 无 搭 边 ， 有 沿边 ) ， 
f) 对 头 直 排 СЕК, ЕЛ), 


с) ХК НЕ, п=71% 
e) 对 头 直 排 〈 无 搭 边 ) ， 
7 = 100% 


т" =82.2% 


#11-27 图 11-13 中 各 排 样 方式 的 材料 利用 率 比较 


іт < 2-Ж П мр 禾 [ > У ма 、 、、 
ннен | пан М 2. С я и Жо | 综合 评价 备注 
图 11-13a 117 43.8 56.2 最 差 — 
图 11-13Ь 163 68.3 31.7 — 
图 11-13с 231 71 29 — 
图 11-134 240 82:92 17.5 — 
图 11-13e 250 83.5 16.5 冲模 结构 复杂 , 制 模 困难 
图 11-13f 250 100 0 改进 了 冲压 件 结构 尺寸 


4. 排 样 形式 与 冲压 件 精度 和 材料 利用 率 的 关系 
在 线 冲压 工 应 擎 握 排 样 搁 术 ， 为 改进 排 样 ， 和 争先 出 力 ， 为 市 能 减 耗 、 提 高 材料 利用 
жаклво На (па НОЈ МИЛЕ ЕЈ) 排 样 与 冲压 精度 和 材料 利用 座 的 天 
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系 见 表 11-28, 

板 料 冲压 常用 的 排 样 方式 见 表 11-29。 冲 压 精 度 与 料 厚 密切 相关 。 根 据 德 国 工 业 标 
ЖЕ DIN 1543 一 1981 对 冲压 钢板 按 厚 上 度 1 分 类 ，t1 <3mm 的 为 注 板 。 在 仪 磊 仪表 和 电子 行 
业 产 品 生 产 中 ,经 党 采用 1 为 0.1~0.3mm， 其 至 有 t 为 0.05 ~0.1mm ИЕ ВИ ЊЕ 
件 ， 这 给 冲压 排 样 及 其 冲模 设计 融 来 很 多 困难 。 排 样 的 沿边 、 搭 边 完 度 和 冲 裁 间 际 大 小 
都 随 冲 压 件 料 厚 t 增 减 。 当 1<0.5mm 时 ， 搭 边 与 沿边 冤 度 要 大 于 1 才 不 至 于 在 冲 裁 时 
被 拉 人 入 思 模 洞口 。 要 使 其 有 足够 的 强度 并 保证 搭 边框 有 和 较 好 的 送 进 刚 度 。t = 0. 3mm 的 
低 矶 钢板 按 GBAT 16743 一 2010《 冲 裁 间 际 》 规 定 的 匡 类 间 际 ,可 取 3%1 为 冲模 单 边 间 
Bl с, 0] с =3% x0.3mm =0.009mm。 而 JBAT 8050—2008 中 工 级 滑动 导向 导 柱 模 架 规定 
的 导 柱 导 套 配合 间 际 为 0.010 ~0.016 mm。 因 此 ， 在 上 述 超 溥 料 冲 裁 与 连续 冲压 时 ， 应 
特别 注意 选择 合适 的 排 样 方式 ,设计 合理 而 精密 的 模具 结构 ， 否 则 就 难以 完成 这 类 冲压 
件 的 冲 制 ， 也 不 可 能 达到 要 求 的 尺寸 与 几何 精度 。 对 于 这 种 高 精度 、 薄 料 与 超 薄 料 冲 压 
件 ， 在 冲模 结构 类 型 选择 方面 ， 推 荐 选用 导 柱 模 架 弹 压 凶 料 导 板 式 冲模 ,而且 最 好 是 将 
ЖЕНЕ, ЖЕН Сәй) 上 逆 小 导 柱 ， 以 保证 强压 番 料 导 板 式 冲 模 
具有 精准 的 导向 ， 并 提高 冲模 冲压 精度 。 冲 压 件 群 孔 的 同 轴 度 、 位 置 度 对 排 样 进 距 精度 
及 冲模 送 进 定 位 提出 了 更 高 要 求 ， 排 样 时 应 给 予 特别 关注 。 

表 11-28 冲 裁 排 样 与 冲压 件 精 度 和 材料 利用 率 


序号 排 样 方式 及 特点 мил) | 冲压 件 尺寸 精度 说 明 
МТЛ КЕНІН 
| | 件 有 内 孔 且 外 廊 不 规则 ,有 结 | 有 废料 冲 裁 | по — тв <70 “| 孔 及 外 形 复杂 的 B 
构 废料 产生 更 低 
无 沿边 、 有 搭 边 或 有 沿边 无 有 天 孔 和 群 孔 群 模 
2 搭 边 排 样 ,冲压 件 有 内 了 和 孔 结 构 | 少 废 料 冲 裁 IT11 ~ 119 > 70 ~ 90 ИМЕ На ШП 
废料 时 了 值 会 降低 


无 沿边 、 无 措 边 排 样 , 但 有 属于 无 搭 边 排 样 、 
3 ЖИВ ІТ14 ~ 1112 70 ~ 95 

结构 废料 а Ç Jp bY R 

无 沿边 、 无 措 边 排 样 , 同 时 属于 完全 的 无 废料 
4 2 ЛЕР 部 ЖЕ ІТ14 ~ 1112 90 ~ 100 

无 外 形 与 内 孔 结构 废料 аша x Щи 


料 厚 1<0.3mm 的 超 薄 料 冲压 件 ， 特 别 是 多 工 位 一 模 成 形 的 复杂 形状 冲压 件 ， 不 宜 
采用 多 列 糙 排 、 对 头 排 及 翻 号 冲 ， 更 不 宜 采 用 混合 排 ， 和 否则 搭 边框 在 送料 时 多 变形 、 拉 
И, t jhi A МИА, ЛОПЕ, МЕДИЈИ Ки, ОН, ВЕ 123 ~4.75mm 的 中 厚 板 
МЕК, ЖУТО ЈН А И ВЕЋЕ г> 4. Т5тт 的 冲压 件 ， 不 推荐 采用 套 裁 与 拼 裁 排 样 ， 
否则 将 给 醒 具 的 结构 设计 带 来 困难 。 

КАН < +0. Пт, Ж 10. Зп 的 销 材 高 精度 冲压 件 ， 尤 其 精度 高 于 IT9 级 
形状 复杂 的 冲压 件 ， 推 存 采 用 滚珠 导 柱 模 淋 弹 斥 翻 料 导 板式 冲模 结构 。 

根据 多 年 实践 经 验 ， 对 于 单 工 序 落 料 、 复 合 神 裁 及 单 工 位 绽 合 式 复合 冲压 的 冲压 件 
排 样 图 设计 ， 实际 上 都 可 以 按 平板 冲 裁 件 及 立体 成 形 件 展开 平 毛坯 一 次 落 料 来 考虑 。 
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3511-29 板 料 冲压 常用 的 排 样 方式 
£ #h НЕЋЕ 77 zÀ 19] |] 
有 沿边 无 搭 边 排 样 


ЕЕ T S = НА 


说 HJ 


Ерл 
ЈЕ 矩形 ки 
形 及 类 似 形 
状 的 外 形 复 
杂 的 冲压 件 


ХА 


jm РАМ 
АТАР 
字形 及 类 似 
形状 的 冲 
压 件 


CE 
SN 


о једе 


«уух 


<<” 


АД! 


适 于 三 角 
Ж.ГЖ,.Ф 
JÉ 门 形 及 类 
似 形 状 的 冲 
压 件 

а 于 Й 
形 、 正 多 边 
JÉ . E JÉ K 
类 似 形 状 的 
冲压 件 

ЖТТ, 
КЕ АЕ. 

f: BT JÉ K 
类 似 形 状 的 
冲压 件 

а 于 T 
ЕП, `É 
ИО № А 
及 类 似 形 状 
的 冲压 件 


= 于 АЕ 
ЛЕ 
Е 220 JÉ K 
类 似 形状 的 
冲压 件 


适 于 相同 
МЖ. ж 同 
料 厚 而 形状 
与 尺寸 适合 
僚 料 冲 裁 的 
冲压 件 

适 于 细 长 、 
可 以 裁 两 头 成 
形 及 多 种 冲压 
拼合 冲 裁 的 冲 
压 件 
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5. 薄板 冲压 件 排 样 图 实例 
下 面 介绍 几 个 在 线 冲压 件 排 样 图 实例 。 从 中 可 以 看 出 ， 单 工 位 冲模 的 排 样 ， 包 括 单 
工 位 多 工 步 复合 模 排 样 图 ， 都 是 按 平板 冲 裁 件 或 立体 成 形 件 展 开平 毛坯 实施 排 样 的 。 


图 11-14 所 示 为 其 典型 实例 。 
图 11-15 和 图 11-16 所 示 为 多 工 位 连续 冲 裁 模 剖 裁 件 排 样 图 实例 。 在 线 使 用 的 多 工 


冲压 零件 图 
冲压 零件 图 


0.7 


- + У 12.6 
> 展开 毛坯 图 21 
7 + и 
се. a € | 
40 |” 40 
排 样 图 


ЕЕЕ 

x УДА ДА е 

ПО а тва 

И 
b) 


В-В 冲压 零件 图 


a) 


冲压 零件 图 
1050.18 


с) d) 
8 11-14 单 工 位 冲模 冲压 件 排 样 图 实例 


а) 单 工 位 落 料 冲 裁 件 排 样 图 2 例 b) 单 工 位 落 料 拉 深 成 形 复合 模 冲 压 件 排 样 图 实例 
с) 仪表 蕊 座 冲压 件 单 工 位 多 工 步 综 合式 复合 模 冲 压 件 图 与 排 样 图 
а) 局 轴 架 冲 压 件 单 工 位 多 工 步 综合 式 复合 模 冲 压 件 图 与 排 样 图 
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位 连续 冲 裁 模 十 分 普及 ， 但 冲模 结构 多 有 不 同 。 为 降低 冲压 件 生产 成 本 ， 提 高 材料 利用 
хк, ЖЛ НЕВЕ. ЕЕРЕЕ Еа, Т 11-15 所 示 。 为 充分 利用 材料 ， 利 用 冲 孔 和 
ШЕРУ ЖЕ пр | Hš ју Е ЕТЕ ЕЕ 2. 图 11-16 所 示 为 多 则 人 套 裁 实例 。 
冲压 零件 图 排 样 图 

开工 位 I 工 位 


亚 工 位 开工 位 工 工 位 


图 11-15 多 工 位 连续 冲 裁 模 冲 裁 件 排 样 图 实例 
冲压 零件 图 排 样 图 


— о а 


00% уз 


ЫЈ 2 27995 


图 11-16 ТЕ НА FZ ТУ E 2 пр НЕЉЕ А ЗІ 
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АСҚАН 
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Pe) 
9-8 


ОЧИ: 


| 315 | 


ов Р 
Ко! 


图 11-16 在 线 套 裁 冲 裁 件 多 工 位 连续 冲 裁 模 排 样 图 实例 (26) 


тыры 
#12 ин 75 山 
121 弯曲 工艺 及 其 应 用 
车 曲 是 冲压 加 工 的 基本 工艺 工序 之 一 。 随 着 机 械 制 造 业 的 发 展 ， 特 别 是 各 类 机 电 与 


家 电 产 品 制造 的 迅 独 发 展 ， 在 世界 制造 业 向 中 国 转移 并 使 中 国 逐 步 成 为 世界 制造 中 心 的 
今天 ， 冲 压 作 为 金属 加 工 的 主导 工艺 发 展 迅速 ， не 2 05 ; HH 
成 形 的 零件 也 日 益 广 泛 地 在 各 行业 的 产品 中 获得 应 用 ， 如 在 电子 、 通 信 、 计 算 机 、 汽 
车 、 电 动车 、 摩 托 车 、 各 类 家 电 、 五 金 电 硕 、 日 用 工业 品 等 产品 的 生产 及 其 结构 轻型 化 
ЈЕ, БАЛЕ БУНА А НЕ АЕ ту 5 ПО Bb v о 


12.11 人 金属 板 料 与 型 材 的 弯曲 成 形 


将 平和 直 的 板 料 毛坯 和 任意 断面 形状 的 型 材 ， 如 等 边 与 不 等 边 角 钢 、 槽 钢 、 
等 ， 使 用 不 同 的 弯曲 工艺 和 设备 这 曲 成 所 需要 形状 的 成 形制 件 的 加 工 ， 通 称 为 芍 曲 。 


分 金属 板 料 与 型 材 的 基本 弯曲 工艺 见 表 12-1。 表 12-1 所 列 工 艺 并 非 弯 ;出 工 艺 的 全 部 ， 


仅 供 参考 。 
表 12-1 部 分 金属 板 料 与 型 材 的 基本 弯曲 工艺 
es Т. : РИ ЕТ де и: =s 
т 主要 工艺 特点 用 范围 使 用 设备 弯曲 材料 典型 零件 
艺名 称 
大 型 工件 加 热 后 ЈЕ 05. л #9 t > 10mm АУ ЛА 建筑 构件 、 
пир 锻造 空气 狂 
ЗЕН | азын 型 钢 КЕЗ | вила | 建材 
тнаң) 3833 薄板 条 料 、 建筑 窗 花 、 
У | а 带 料 ШІ! 
у] #5 
теми . 薄板 .中 厚 板 Ш НО a< l0mm 的 | 机 电 与 家 电 产 
у НЕ 弯曲 件 力 机 条 料 品 用 弯曲 件 
= 
по | 大 中 型 开关 板 用 | i<3mm МЕ | паж | 1 为 1~6mm | 箱 要 面板 、 开 
— | 折 边 机 、 弯 边 机 弯曲 | 较 多 板 机 的 条 料 . 板 料 | 关 板 
А 小 型 线材 РМ 25 | 自动 弯曲 机 、| 40.5 фита | Hh 3 £F. & je 
z: Z Z HE jË 
КАЕТ АМ ЖЫН РРА 的 钢丝 ЫН | вазе 
大 型 开 式 简单 形 | еј 
拉 伸 弯曲 | 状 弯曲 件 在 专用 拉 | 板 V 形 及 类 V | а ;=>3mm 板 料 | ”建筑 构件 
ТЕЛІНЕДІ 形 .U 形 弯 曲 件 


(2%) 
弯曲 工 ТТИ тн кетет ü 
7 主要 工艺 特点 适用 范围 使 用 设备 弯曲 材料 典型 零件 
艺名 称 
卷 板 ( 深 ха а Ва 时 板 . 厚 炉 简体 、 高 
ДЕ Қалы 卷 板 | ”中 厚 板 \ 厚 板 | ин 锅炉 简体 高 
Ж) 弯曲 | ЕИ БІЗІ 压 容 器 
材料 纵向 运动 ,用 

几 组 辊 轮 辊 压 纵向 汽车 纵 梁 、 
д НЕ 
ШЕТТЕГІ 型 材 

成 形 


除 表 12-1 所 列 的 弯曲 工艺 外 ， 还 有 很 多 其 他 这 曲 工 艺 ， 例 如 ， 橡 胶 模 弯曲 、 液 压 
зн, ЖА ОБУНН; 旋 压 寄 曲 ， 即 利用 旋 压 机 或 车 床 对 旋转 体 空心 件 卷 边 或 局 部 到 
曲 ; JE HH, Рае ез НОЙ, ООН ИН, Јаја ЛОЖУ 25 ну А а Ав (НЕ ТУ 
МИ фу FLS HH ЕЛИЈЕ ЛОВ уза, ха 50 ДЈ В Hi s E ВИЖ 2181-9206 B 25 НЕЛИ Г. 
ЛЕ. ОВА НЕ, Д2 ЕТ. ЛАЛА ЖАР ЕЗІН ЖО. [4 12-1 ~ 
图 12-7 тх ука у ОВЕ IH ЕНИ ЈЕ РА ИН Ге ЕЛИ Г 5] 

ЈА АНИЈЕ НЕ, 2 2 HAS ИУ НТ 2 ЖЕНИ НЕ, ИРА ТИЈ А ВЈ 
25 НА ПОЈАК ТЕ] т Д НЕ] је — 2 АЧ ІНЕ, ЛЕЖАЛИ ЈУН 2), ЕЗПИ 
№ 15] — 2 J ВЕЖЕ ЛУУ НЕ H pR JÉ, ЖАМАН Н РЕ Я ЛН Л БН Қ, 
如 图 12-2Ь 和 图 12-2c 所 示 实 例 。 有 很 多 形状 复杂 的 弯曲 件 可 采用 多 工 位 连续 柑 一 模 成 
形 ， 图 12-3 和 图 12-4 所 示 为 其 典型 弯曲 件 的 排 样 图 。 而 图 12-5 所 示 为 开关 板 一 类 的 注 
板 弯 曲 件 都 采用 液压 膏 板 机 、 折 边 机 等 通用 设备 和 通用 弯曲 模 、 分 序 付 曲 成 形 。 

采用 通用 、 万 能 单 工 序 弯曲 模 冲 弯 成 形 的 弯曲 件 ， 比 较 典 型 的 是 V 形 、L 形 、 中 
Е. ИКУ НЫН, ЕНІН -ЖӘЙЛІЗ ІН, ЖУУ А625 ЛК, E 
12-8 Jr S BJP F. ЛВ, КАЖЕ HR Dn тр, ЗА ВЈ НА a E u З. И] js] E 
位 板 4 ЖЕЛЕ 8, JE ӘНІ, n пр] 2 ЈАК НУ fg. Esq 12-9 所 示 的 模具 
F ba Я Hm HB Лаа АІ 6. Ше 7. ПИК 8 ЖИЛ АЛИ 2, 调整 或 更 换 滑 键 
3， 可 冲 制 多 种 形状 的 区 件 。 图 12-10 л А АЕ ІНІ, КМ 4, РАЯ 
КИНИ ЊИВЕ НЕ, 


UA L МО Че 
НЗОК 
сав] оде <) 


图 12-1 篆 见 的 金属 板 料 弯 曲 件 的 形状 
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a) 


图 12-2 典型 板 料 弯曲 件 
а) НЛК НИЯ b) 需要 二 次 ， 即 两 工 步 论 曲 成 形 的 开 式 与 闭 式 论 曲 件 
с) mW ë |H pR JÉ ñ В НИЕ 


冲压 零件 图 


7 


冲压 零件 图 


Y, 


a) 


图 12-3 用 多 工 位 连续 模 一 模 成 形 冲 制 的 典型 弯曲 件 排 样 实例 
а) 链 板 五 工 位 连续 冲压 成 形 排 样 图 
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b) 排 样 图 


冲压 零件 图 
-人 
Ф || 9 


冲压 零件 图 


图 12-3 用 多 工 位 连续 模 一 模 成 形 冲 制 的 典型 弯曲 件 排 样 实例 (ВЕ) 


b) 贸 链 节 八 工 位 连续 冲压 成 形 排 样 图 с) 线 夹 四 工 位 连续 冲压 成 形 (一 模 三 件 ) 排 样 图 
d) 环 钉 七 工 位 连续 冲压 成 形 (一 模 两 件 ) 排 样 图 
e) 线 接头 六 工 位 连续 冲压 成 形 排 样 图 
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冲压 工 实用 手册 
排 样 图 
冲压 零件 图 — — 
= 


N es, 
А N 


a) 


то ЊЕ 
00 
= 3X 03.5 
9 
b) 
冲压 零件 图 
с) 


图 12-4 ЯКУ HH ІІМ 2 УЕА ЛЕ ЈЕ НЕЋЕ S: 1 
a) га 形 架 六 工 位 连续 冲压 一 模 成 形 冲 制 排 样 图 
b) 和 斜 角 座 七 工 位 连续 冲压 一 模 成 形 排 样 图 
с) 文 架 六 工 位 连续 冲压 一 模 成 形 排 样 图 
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实例 1 


实例 2 


实例 3 


< ди Р А. 


=Z 
ЭЛ7 -- 
б 
7 
2 


SA 


ú ҰЯ 
2> JJ У WD 1 
4 a 14 SN 
/ N 

я | | 
Ў 

Жұ 

ЕРНЕУ 复杂 形状 大 型 板 料 弯曲 件 的 弯 制 过 程 及 所 用 弯曲 模 


b) 


图 12-5 用 板 料 折 弯 压力 机 弯 制 大 型 复杂 形状 弯曲 件 的 工序 、 模 具 及 设备 
а) 用 折 边 机 和 膏 板 机 弯 制 大 型 溥 板 这 曲 件 的 弯曲 工艺 过 程 
b) 弯 制 大 型 箱 柜 板 面 、 开 关 板 等 弯曲 件 的 工艺 工序 及 工艺 装备 
1 一 板 料 折 弯 机 滑 块 2 一 工序 1 上 模 工 作 部 分 3 一 弯曲 上 模 (DES) 
4 一 弯曲 下 模 ”5 一 压力 机 工作 台 6 一 工件 
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оце) 


щото “бо го, [о | 
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ко 
в 59 2 Q 


图 12-6 ЖЗА МИН ВЕ 
а) путу УК НУ ХД Иън МЕ b) 不 对 称 三 辊 卷 板 机 辊 人 车 过 程 
с) РИЗАМЫН ЛЕ а) mÜ АЕ У ph E 
e) 对 称 下 调式 三 辊 卷 板 机 辊 人 车 过 程 0) 水 平 下 调式 三 辊 卷 板 机 辊 从 过 程 
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сә) е => 


锅炉 外 简 、 输 油 或 气管 体 


БЕ! 
а) 


=> = 


ЕЕРЕЕ K ЕЛ ЖЕЗ 
ВЛ 


b) 
ER 
工 字 钢 
пада О : ©O 
洗衣 机 外 壳 圆 管 
ТЕ ТЄР а 
с) 2 U JÉ 
g) 
ЕЕ ВЈ 
е) 


图 12-7 各 种 弯曲 设备 辊 弯 加 工 的 典型 零件 
а) 圆 简 b) ЖЕ) с) 非 圆 断面 简 4) МАЖИТ 
е) АЕ. ВИЖ НК f) 异形 环 加 工 〈 带 料 ) в) 型 材 弯 曲 
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冲压 零件 图 


图 12-8 L JÉ ñ f НА У А НЕ НЕ 


1-ШИЯ ”2 一 支承 夹板 3 一 活动 定位 板 4 一 可 调 定位 板 
5— Ш 6—08 7 一 顶 杆 8 一 定位 板 


12.1.2 板 料 弯曲 件 形状 及 其 分 类 


进行 成 批 和 大 量 生产 的 板 料 灾 曲 件 ， 绝 大 多 数 属于 中 小 型 薄板 与 中 厚 板 弯曲 件 ， 都 
是 用 弯曲 模 在 普通 机 械 压 力 机 上 弯曲 成 形 的 。 虽 其 弯曲 形状 千变万化 ， 种 类 繁多 , 但 其 
灾 曲 变形 特点 相同 ， 弯 曲 成 形 方 法 有 一 定 规 律 性 。 类 似 和 形状 接近 的 弯曲 件 ， МИ ИН 
成 形 过 程 基本 一 样 ， 其 所 用 弯曲 模 结 构 也 一 样 。 因 此 ， 将 这 些 弯 曲 件 分 类 ， 对 掌握 弯曲 
件 的 车 曲 变形 规律 ， 规 范 舍 曲 工艺 ,指导 弯曲 模 结 构 设 计 具 有 重大 的 现实 意义 。 

根据 板 料 弯曲 件 的 弯曲 形状 、 结 构 特 点 及 其 要 采用 的 弯曲 成 形 方法 与 弯曲 模 结 构 , 
可 将 其 分 为 表 12-2 所 列 的 几 种 类 型 。 
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РРА өле 
.. > = 冲压 零件 图 
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ІН 12-9 5 J ë ИЕ НИД НЕ H ТЕ 
1 一 上 模 座 ”2 一 可 换 垫 板 3 一 滑 键 4 一 上 支架 5 一 螺栓 6 一 凸 模 7— ШЫНЫ 
8 一 顶板 9 一 定位 板 10 一 下 支架 11 一 项 杆 12 一 底座 


表 12-2 弯曲 件 的 基本 类 型 


# HH rik 


用 一 般 万 能 通用 弯 
IH P sk Z 1 i ВЕ ТЕ 
压力 机 上 压 弯 成 形 。 
如 果 纵 回 长 度 大 , 宜 
采用 辊 弯 方 法 
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(2%) 
75 127 


半 封 闭 式 | 通常 采用 有 芯 弯 曲 
| 模 在 压力 机 上 压 弯 成 
ИК НЕ, ХА 
темп вада 
闭 式 封闭 式 ЕЛІ S А 27 ІҢ Pa ЈЕ ЈЕ 
Л ЕЖ 25 ЈЕ Ш 
果 批 量 较 小 的 大 型 制 
Е, 可 在 折 边 机 上 


ТУН 


Z= HZ T fu ë 2 25 
曲 模 或 有 横向 冲压 机 
FJ ñi 25 НА sk Z Е Е 
ЈЕЛЕ ЈЕ JJ BL Е ЈЕ 
5 ЈК 


复杂 的 多 
|е] 25 НЕК 


шаның 


ТМ 
ЦЕ 


图 12-0 УЖИ HL ey ЖА ДОН ГР 
1—00 2-емж 3 一 垫 块 4—01 
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12.1.3 单 工 序 弯 曲 模 典 型 结构 
在 线 生产 的 中 小 型 板 料 弯曲 件 ， 可 依 其 形状 特征 分 为 开 式 弯曲 件 、 闭 式 弯曲 件 两 大 类 。 

1. 开 式 弯曲 件 弯 曲 成 形 及 其 弯曲 模 结 构 
口 部 敞开 且 口 部 是 整个 弯曲 件 最 大 宽度 的 开 式 弯曲 件 ， 一 般 可 进行 无 芯 弯 曲 成 形 ， 


仅 需 一 个 弯曲 凸 模 和 四 模 ， 而 且 多 数 可 一 次 弯曲 成 形 。 这 种 弯曲 件 尽管 有 的 具有 多 个 变 
由 角 ， 但 仍然 可 以 用 单 工序 弯曲 模 弯曲 成 形 。 图 12-11 所 示 为 常用 开 式 弯曲 件 所 用 弯曲 


模 的 基本 结构 形式 。 
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2 
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2 2 Е За и 
Z | 2-5 12 
ЗА ха а 9 7 — 
Р | ЈЕ Л 3 9 Ма 3 
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~ Zü Ë 


на Др 


Ме и 
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е, 


2. 


СТЕ Jr K ИН ЕУ ЈН ЈА T y g H АЈ Е 8 26 J JÉ zÑ 
Іш 2— 1 3-КЕ 4—DiU FZ 5—BIfF68 6 一 定位 板 
7 一 模 柄 ”8 一 推 征 9—s ë 10 МН ”11 一 摆动 块 ”12 一 热 板 
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JFK s ЕЛ T.J es H ЕРЕ H 25 АН 26 А ТА ЖИВ ик ВУК ВУ UJ aK ИЫ E ЕН 
OE. НЕ БЕБИ АУЫТ ЗОР ПАН, ШЖҰН Z T E ІН ЈЕ — S pk 
JÉ. АРН ЖИ КА, пи ТЕ 25 19] ЖАН), ЖУАН 
料 或 市 料 一 檬 成 形 冲 制 。 

2. 闭 式 弯 曲 件 弯 曲 成 形 及 其 弯曲 模 结 构 

口 部 闭合 ， 首 尾 相 接 或 接近 相 接 的 闭 式 弯曲 件 ， 其 最 大 宽度 在 其 口 部 以 外 的 中 部 或 
кв, АЗІР Та ЛАҚ, ВАЖНА АА ІН ЖР, ШЫ 
确保 弯 形 精确 。 图 12-12 Јах А — Bb h£ Bl, a] ИЕН ТУН Е ЈИ М 
вија, B]JoK ЯН REESE Е Ву Е. HS S E АЈ ВЕ И Е. 
ЖР Ја 2 АУ snake ИК LF. Ж, ABH Са РУ С.А. А 
ТЕ ПИ a P Dz ЕТ] ННІ ЊЕ P ke es 8238, НЕЕ НЕ. WW FR ИСТЕ ЖЕ НУ 
结构 趋 于 复杂 化 。 所 以 ,这 类 弯曲 件 的 弯曲 模 机 械 化 和 日 动 化 冲压 至 少 在 我 国 少见 。 用 
多 工 位 连续 复合 模 一 模 成 形 ， 和 直接 用 条 料 、 计 料 目 动 冲 制 财 式 过 曲 件 则 更 少见 。 这 便 是 
这 类 等 曲 件 较 少 用 多 工 位 连续 复合 模 种 制 的 主要 原因 。 

财 式 人 要 曲 件 口 部 很 小 ， 甚 至 闭合， 需要 在 这 曲 过 程 中 横 回 施 力 神 这 ， 使 工件 包 
到 膏 芯 上 成 形 。 因 此 ， 这 类 这 曲 模 不 少 采 用 摆动 夹 、 摆 动 块 或 旋转 轴 结 构 的 旋转 
У НА, ВЕЛЕ JFK = HH АРН Z Y — À Em n] ЈЕ JJ wh 25 Bg a fE, ZJ H x ZO 
2 

5 РЕНЕ Ku E З nesh ГАН l Pe ig АНАР. ЖМ Ы Z 
Ге] ВЕНЕ Ра HHE 2B]# З F ED AB ЛЕ ӘЛІНЕ L ПАНАСЫ S be — 
模 成 形 上 自动 冲压 ,为 冲压 生产 全 过 程 的 机 械 化 与 日 动 化 创造 了 十 分 有 利 的 条 件 。 


12.1.4 型 材 的 雪 曲 成 形 方法 及 变形 特点 


近年 来 ,型材 的 使 用 日 益 广 泛 而 普及 。 利 用 型 材 弯 曲 成 形 零 件 取 代 举 重 、 庞 大 的 锋 
锻件 ， 用 作 各 类 机 电 产 品 的 完 体 、 骨 架 及 承载 构件 是 制造 业 产 品 轻 型 化 、 市 能 降 耗 的 重 
要 手段 。 建 筑 行 业 利用 铝 合 金 型 材 取 代 钢 材 、 木 材 制 作 门 窗 及 室内 外 饰 件 、 扶 手 护 栏 等 
使 用 大 量 异 形 这 曲 件 。 飞 机 、 汽 车 、 船 舶 、 车 辆 一 类 机 电 产 品 ， 都 需要 各 种 型 材 弯 曲 件 
Елия, ЖӨЖ, пие, РКЕ а А И ТТ МИ НО НОЖ ЈЕ, МА И ИН 
件 使 用 更 加 广泛 。 在 为 数 众多 、 品 种 繁杂 的 型 材 中 ， 钢 和 铅 合 金 型 材 比 铜 与 黄 铜 型 材 使 
用 得 更 广 、 更 普遍 。 

ШИЕ Ел, ЖЕЛ 

23 ЕЛІН jp РА У па Е Р BJ КОЛЕ, ХА ІН РЕНО по 2 8 K 6. ШО, 
ЖМ. ВЕНАМА ЖИН ЖЕ С, ЖММ Ж ВОт КЬ НЕ 22, НИТ МИ 
НЕМ. ТЕЕ ТА BB АРАЙЫ. хал, ВИНА пе, 22 АНИЈЕ AS mu BJ ЕҢ. 
弯 板 焊 锦 件 。 除 去 楼 梯 扶 手 、 护 栏 、 门 窗 拉 手 用 不 锈 钢 、 黄 铜 的 型 材 外 ， 型 材 用 量 较 大 
的 门窗 ， 多 为 铝 合 金 材质 ， 窗 人 巷 、 门 饰 有 用 不 锈 钢 、 黄 铜 带 的 ， 但 都 用 扳手 付 具 这 成 各 
样 设 计 花 式 。 
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图 12-52 Ија ИН JH ТЛ ВУ d 2 28 J аҚ 
1 一 上 模 座 2—8 3-40 4 一 摆动 夹 Ой) 5 Пен 6— РАЈЕ 7 一 弹 项 器 
8 一 凹 模 体 9-44 JEE (ПИЯ) ”10 一 弹簧 ”11 一 橡胶 体 12-8 


2. 常用 型 材 的 弯曲 方法 

(1) 管材 的 弯曲 加 工 。 经 弯曲 的 贺 管 截面 形状 由 圆 形变 成 扁 贺 ， 如 图 12-13 所 示 。 
如 果 在 欲 变 曲 的 管 坯 内 填 满 沙 或 松香 或 石蜡 等 弯 后 易 取 出 物质 将 空心 管 变 成 实心 管 坯 弯 
昌 ， 可 训 免 或 消除 管 截面 暑 变 。 虽 然 用 弯 管 单 工序 冲模 弯 管 效率 低 ， 但 可 对 管 坯 填充 后 
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弯 管 夹具 之 一 ЯН” 
b) 
图 12-13 管材 的 弯曲 加 工 
а) 圆 管 榴 曲 断 面 形 状 的 变形 b) 各 种 索 管 工装 

弯曲 可 提高 要 管 质 量 。 正 方形 断面 、 抢 形 断 面 管材 也 可 用 千 圆 管 的 方法 膏 曲 。 

(2) 角钢 、 不 等 边 角 钢 的 琴曲 加 工 ”对 于 角钢 及 类 角钢 型 材 弯 曲 件 ， 可 采用 辊 压 
5 2, АИ 12-14 所 示 。 除 等 边 与 不 等 边 角 钢 外 ， 槽 钢 、 工 字 钢 以 及 类 似 形 状 的 异 
形 断 面 型 钢 和 非 铁 金属 型 材 ， 均 可 用 辊 压 榴 曲 成 形 ， 制 出 合格 讨 曲 件 。 


第 12 章 = 曲 337 


Би сос вана 


ІШ ~ 


| 6; 
„баата 


с) 
Я 12-14 型 材 的 要 曲 加 工 
a) 角钢 大 圆 弧 内 角 (向 内 ) ЈЕВ b) 角钢 大 圆 弧 外 角 《〈 回 外 ) JE #5 HH 
с) ЖМА ВИЈЕТ (нм. ТЈ) 
1 一 支承 辊 2 一 施 力 辊 
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(3) МЕНУИ. АМААР. ТЕ ЖЕНУ PQ lyk ae #H ЯН. КА И Ж), WO 
是 其 直径 d 的 大 小 ， 但 没有 统一 的 界定 标准 。 一 般 认 为 可 以 卷 成 盘 的 为 线材 ， 而 杆 料 、 
棒 料 只 能 是 以 根 计 ， 一 般 每 根 长 度 为 3 ~9m， 其 直径 d >10mm。 线 材 多 为 盘 料 ,通常 其 
直径 4 为 0.1~10mm。 在 线 经 营 曲 成 形 的 弯曲 零件 有 用 专用 区 曲 机 高 速 目 动 弯 曲 成 形 ， 
其 典型 代表 零件 如 回形针 等 ， 如 图 12-15b 所 示 。 在 线 大 量 生产 螺旋 弹 千 的 自动 绕 千 机 ，， 
可 用 фо. 1 ~ $16mm НУ ОИ ЖНЖ 25 ААА ДЕЛЕ АГ аў ОҢ е оў Э У ИЕ. ИЛ 
Ва АА ТЛУ ЦА ЕН d < 3mm МИЧИК. ДЕЖ, НЕНА, 
* ЈЕ НА А ІН, ЗІЛІ 12-15 ж. М nf H 26 J НУ В HH Pš ЕТІ Ea ЛЕ ТВО, 
Аз НИДЕ П 12-16 хх. ЖЗА НҢ 3 F.J us Wr 181 ЖАҢ Не Pr 1 2 М 25 Hi pk. JN oF 
g SB ВНЕ, ШІН 12-17 所 示 。 


图 12-15 Ж АНЫ) Зе кама Fay L 2 P E 
а) 弯曲 机 弯 制 的 零件 b) 回形针 弯曲 过 程 с) 环 首 针 弯 曲 过 程 а) не 


12.1.5 板 料 与 型 材 弯曲 件 展 开平 毛坯 长 度 计 算 方 法 


1. 弯曲 件 展 开平 毛坯 长 度 计 算 依 据 

板 料 与 型 材 的 弯曲 成 形 都 服从 “体积 不 变 定 律 ” 。 只 是 金属 板 或 型 材 在 弯曲 成 形 过 
程 中 , 平 毛坯 的 局 部 受 弯 曲 压力 的 作用 ， 由 于 索 曲 角 不 同 、 毛 环 受 弯曲 梗 的 制约 以 及 车 
昌 工 艺 不 同 施加 区 曲 力 方 法 各 有 异 等 因素 的 影 啊 使 弯曲 成 形 的 工件 与 毛 坏 相 比 ， 有 了 一 些 
变化 。 以 V 形 弯 曲 件 为 例 ， 毛 坏 营 角 部 位 的 断面 发 生 了 变形 ， 等 边 长 度 也 有 了 增加 。 
从 要 和 角 顶部 取 一 汤面 ， 其 形状 如 12-18 所 示 ， 为 一 个 山形 ， 也 可 看 作 一 个 倒置 的 上 捅 边 


339 


N 
| 
КА 
Ў 


= — нен | 


ши 
rE] — 


c) ”弯曲 过 称 中 
图 12-16 螺旋 弯曲 的 模具 、 弯 制 零 件 及 弯曲 过 程 
а) 螺旋 弯曲 模具 b) ВИЗЕ с) 弯曲 过 程 
1 一 定位 板 2-ШЖЕ 3З— је 
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c) d) 
图 12-17 手 扳 雪 钢丝 构件 夹具 结构 及 工艺 过 程 
а) 用 手 扳 计 工件 端 头 的 工具 b) 弯 类 8 字形 扣 环 的 手工 具 с) 由 金属 丝 要 U 形 件 的 手工 具 
d) Веља ИМ F T R. 


< Z 


b) 


图 12-18 板 料 弯曲 变形 特征 
а) 板 料 膏 曲 变形 特点 : ЖІҢ V 形 件 弯 角 部 位 b) 弯曲 件 坏 料 变形 区 内 切 癌 应 力 的 分 布 
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大 、 下 底 边 小 的 梯形 ， 而 其 上 、 下 底 均 为 弧 线 。 从 图 12-18 中 可 以 看 出 ， 弯 曲 过 程 中 的 
Но Жиу: БРНА, ЗМИЈЕ ЈА ЕТ КЛЕ ЛЕ ГА, Mh 8 НА 
模 的 内 侧 纵 癌 纤维 受 压 而 缩短 ， 贴 着 媚 模 外 侧 纵 向 纤维 受 拉 而 伸 长 。 从 弯 角 内 表面 到 其 
外 表面 ， 纵 癌 纤 维 从 受 压缩 短 到 受 拉 伸 长 ， 其 中 间 必 然 存在 一 个 既 不 受 压 缩短 、 也 不 受 
拉 伸 长 的 临界 层面 ， 称 为 应 变 中 性 层 ， 如 图 12-18 所 示 。 这 个 中 性 层 就 是 计算 字 曲 件 展 
开平 毛坯 准确 长 度 的 依据 。 

2. 弯曲 件 展 开平 毛坯 长 度 计算 方法 

由 于 中 性 层 在 弯曲 前 后 长 度 不 变 ， 故 依 中 性 层 作 为 计算 夫 曲 件 展开 平 毛 坏 长 度 的 依 
据 。 而 要 确定 弯曲 件 СЕРР ВР НН Е) 的 展开 平 毛坯 的 长 度 ， 必须 首先 确定 其 
中 性 层 的 位 置 。 

JE ER E be E g HH ЕЛ УЈИЕ, ШІН 12-19 所 示 ， 在 过 角 部 位 的 板 料 发 生 
很 大 变形 : 贴 厦 凸 模 一 面 内 角 人 处 材料 聚集 并 受 压 ， 贴 者 凹 模 一 面 角 顶 材料 受 拉 伸 减 薄 。 
当 守 曲 钝 角 且 角 部 圆 角 半径 较 大 时 ， 寄 曲 变 形 程 度 不 大 ， 则 应 变 中 性 层 位 置 在 料 厚 的 中 
间 ; 论 曲 变形 程度 增加 ， 中 性 层 会 加 内 侧 移 动 ， 使 论 角 外 侧 的 拉 伸 亚 形 区 大 于 内 侧 的 压 
缩 变形 区 。 板 料 在 外 层 的 减 注 量 大 于 内 层 增 厚 量 ， 使 工件 料 厚 减 薄 。 人 这 曲 内 角 相 对 圆 角 
半径 ғ/ ЛУ, £F HH e JE ЛЕЛЕ, EL] WA RR ЈН, 


图 12-9 弯 角 变形 与 中 性 层 位 移 
а) 弯曲 角 a 与 变形 区 的 关系 b) 弯曲 角 a. 
пр HH ` Ле > 与 中 性 展位 置 的 关系 


在 线 生 产 的 绝 大 多 数 弯 曲 件 都 是 毛坯 宽度 中 大 于 料 厚 3 倍 (въз) 的 宽 板 弯曲 
件 ， 其 弯 角 部 中 性 层 的 曲率 半径 p， 可 依 弯曲 前 后 体积 不 变 的 条 件 导出 。 
p= [r +) (12-1) 
式 中 一 一 料 厚 变 薄 系数 ， 板 料 弯曲 后 与 弯曲 前 厚度 之 比 ， 见 表 12-3; 
弯曲 角 的 内 弯曲 半径 (тт); 
/一 一 弯曲 前 料 厚 (mm ) 。 


r 
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现场 常用 简化 公式 求 中 性 层 曲率 半径 p， 简 化 算式 为 
ряг+ хі (12-2) 
中 性 层 位 移 系 数 ， 见 表 12-3, 212-4 和 表 12-6, 


表 12-3 弯曲 角 为 90°* 时 的 变 薄 系数 wy 和 中 性 层 位 移 系 数 x {А (ХК) 


7] 0. 82 : . 0.985 0.992 0.995 1.0 
x 0. 27 0. 455 0. 475 0.5 


ЈЕУ ЯЛЫ У HH pa JÉ 27 5 125 ІҢ ТИЛ JÉ BJ 2 и ХН РЕЈА S НО ДЫ, 
推荐 从 表 12-4 中 碍 得 x 值 。 表 12-6 给 出 的 是 从 国内 外 有 关 资 料 中 获得 的 不 同 x 值 。 由 


га ЛЕ. 


于 提出 x 值 的 单位 和 作者 、 获 取 * 值 的 方法 和 环境 条 件 各 不 相同 ，x 值 略 有 差异 ， 谈 者 
可 对 比 选用 。 

表 12-5 直接 给 出 的 中 性 层 半 径 p 值 ， 可 供 参 考 。 由 于 影响 p 值 因 素 较 多 ， 如 同 x 值 
的 制约 因素 一 样 ， 故 表 12-5 所 列 p 值 ， 要 根据 具体 情况 适当 修正 。 


表 12-4 与 弯曲 模 结 构 有 关 的 中 性 层 位 移 系 数 x 值 


相对 弯曲 有 顶板 或 压板 的 无 顶板 的 相对 弯曲 有 顶板 或 压板 的 无 顶板 的 
半径 гл V JÉ .U JÉ #5 [lI V JÉ ë HBH 半径 гл V JÉ .U JÉ #5 [lI УЖЖ 
0.1 0. 443 
0. 15 БЕСТЕ 0. 446 
0.20 0.29 0.33 1.80 0.45 
0.25 0.31 0.35 1.90 0. 447 0. 452 
0.30 0.32 0.36 2.00 0. 449 0.455 
0.40 0.35 0.37 2.50 0.46 
0.50 0.37 0.38 3.00 0. 464 0.47 
0. 60 0.38 0.39 3.50 0.468 0.473 
0.70 0.39 0.40 3.75 0.470 0.475 
0.80 0.40 0.408 4.00 0.472 0. 476 
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де 12-5 中 性 层 半 径 p 值 (单位 : mm) 
弯曲 材料 厚度 1 
内 半 
ЈА С Са СЕ ИЗ КА 
0.2 |0. 
0.3 |0. — 
0.4 0.55 0.60 0.63 0.65 
0.5 |0.66 0.75 0.81 
0.6 |0.77 0.87 0.90 |0.94 — 
п эим 
аара араа 
аара а 
рн егер аа азаа aa 
2 2.24 2.40 2.46 |2. 53 | 2. 65 | 2. 75 | 2. 84 |2. 92 3.07 |3.13 | 3.24 | 一 — — 
2.5 |12.75 .92 | 2. 99 |3.07|3.20 | 3. 31 | 3.42 13.51 3.67 13.75 | 3. 88 | 3.99 |4.09 | 一 
` Pena as sen ЕСС Ес 
ЖЕЛЕККЕ ШІ ШЕЛІ ЕГІІШІР 
加 鸭 加 因由 加 四 加 加 四 加 四 罗 四 加 区 
СОЕ: 
` sm sa asawa ass ss sa sa sn su [а ненна 
12 12. 12.60112.75113.00113.24|13.43113.61 13.94 |14. 1014. 4014.69 |14. 95 |15. 45 
15 15. 15.60|15.72 |16. 0015.25 |16. 5016.69 17.05 |17. 22 |17. 54117. 86118. 14118. 69 
ne non mh hh mh hh an em 
ee hh ар наи 
ЕЕЛІЛЕТІЕШІРЕЛЕДІЛЕІІ ЕЛЕЕІ 
ИЕЛЕ hh јнајан 
ЖЕЛІЛІЛЕР ја ој ај 
eee le me није вија 
50 1|50.25|50.40 50.60|50.75|51.001|51.25151.50|51.75 52.25|52.50|53.00|53. 50 |54. 00|55. 00 
60 |60. 25160.40 60. 50160. 75 |61. 0061.25 |61. 50161.75 62.25 |62. 50 |63. 0063. 50/64. 00165. 00 
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12.2 # PER JE #S 2088 


12.2.1 确定 这 曲 力 与 要 曲 功 的 目的 


根据 弯曲 件 的 形状 、 结 构 尺 寸 、 料 厚 、 弯 曲 变 形 特 征 及 弯曲 方法 ， 可 以 计算 并 最 终 
确定 琴曲 力 与 论 曲 功 。 它 们 是 编制 记 曲 件 的 工艺 文件 、 设 计 鹤 曲 模 以 及 选用 鹤 曲 设备 
并 确定 其 吨位 的 主要 依据 。 由 于 在 实际 生产 中 ,弯曲 零件 的 形状 千奇百怪 ， 膏 曲 材 
料 或 毛坯 的 受 力 情况 十 分 复杂 ， 对 各 种 讨 曲 件 在 弯曲 成 形 过 程 中 的 这 曲 力 进 行 详 细 
的 分 析 和 精确 的 计算 ， 不 仅 烦 玉 、 费 事 ， 而 且 没 有 实际 价值 。 因 为 压力 机 的 吨位 是 
按照 规定 间隔 给 出 的 ， 绝 大 部 分 工厂 不 可 能 配 齐 所 有 吨位 系列 ， 加 上 案 曲 材料 的 搞 
МЈ R. 总 有 流动， 料 厚 1 有 “ 同 板 差 ” 等 多 方面 的 因 系 ,使 在 线 常 选用 均 比 计算 
的 讨 曲 力 和 这 曲 功 大 得 多 的 吨位 压力 机 进行 弯曲 工作 。 因 此 ， 实 际 在 线 计算 索 曲 力 、 
弯曲 功 大 多 用 经 验 法 、 图 算法 进行 概略 地 确定 弯曲 力 与 弯曲 功 。 虽 然 理 论 算法 直接 
用 于 选用 玖 曲 设 备 吨位 及 要 曲 模 结构 设计 的 较 少 ,但 其 计算 结果 仍 可 作为 校准 其 他 
各 种 算法 结 末 的 基准 和 比 对 标杆 ， 其 他 各 种 弯曲 力 与 讨 曲 功 的 确定 方法 都 是 从 理论 
算法 演变 、 小 生 而 来 的 。 


12.2.2 弯曲 力 的 实用 计算 方法 


1. 弯曲 力 的 理论 计算 依据 和 计算 方法 

索 曲 力 的 理论 计算 方法 是 在 假设 作用 于 膏 曲 毛 环 的 各 外 力 之 和 等 于 零 ， 作 用 于 这 曲 
毛 坏 的 外 力 抢 与 其 内 阻抗 力矩 相等 这 两 个 静 力 平衡 条 件 下 ， 通 过 笛 规 计算 推导 出 这 曲 力 
的 理论 计算 公式 的 。 弯 曲 方 
АМ НЫ 2: И ЛЕ Ру НЕ 
4,3 52206. ЖБ) BJ 25 
ШУК, ЗШЕ. 
以 常用 的 V 形 与 一 МИ 
的 要 曲 成 形 为 例 ， 如 图 12-20 
所 示 ， 都 用 普通 全 钢 弯 曲 模 
索 曲 成 形 ， 可 分 别 采 用 目 由 


图 12-20 ” 板 料 的 V 形 与 t— 形 弯曲 件 的 弯曲 成 形 
а ` ) z: Бета ` 1 
М a) Y 形 与 弯曲 件 b) ану 


ВЕЈН, ҮРУШИРЖЯН раа оу з- Свети 4 一 顶 件 器 

平 毛 坯 的 两 文 点 中 间 集 中 载 ос тој :一 弯曲 件 料 厚 А УЗ ФИН ШІ ДІНІН 
ff Bh 47 УНАА Е 25 Н, 

22 РАЛЕ ВА L HB. ЖАРЫН ММ ЖЕ 25 HH FZ ЕЛ ЗЕЙІН, тај пе BE ЛИ Ли rh ЈЕ ЈЕ 
弯曲 件 在 摩擦 压力 机 上 弯曲 时 多 用 冲击 校正 弯曲 。 上 自由 弯曲 所 需 压 力 较 小 ， 无 附加 压 
7, ХАТААН. 
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2. 各 种 弯曲 方法 弯曲 力 的 计算 
各 种 弯曲 方法 弯曲 力 的 计算 公式 见 表 12-7。 
12-7 各 种 弯曲 方法 弯曲 力 的 计算 公式 


概略 的 推荐 的 
当 2r< L Њ, 
弯曲 件 毛坯 在 四 | , 0755, 
模 口 的 两 支点 上 ,中 r+1 бекі СЫ? К, 
间 加 压 弯 下 支 , 下 部 | 当 2r>L 时 ， в = т 
不 与 模具 接触 2008, 
7-37 
Ор 
В 0.7b/ К 
= + 
i а іе Fy = КЫК, + Ре . 
板 使 弯 模 间 际 大 于 РК „ 
或 等 于 1 а ЊЕ 
在 接触 弯曲 的 基 щата 
МБ ЗЕН МЕНЕ | Py = Ел a ЕНИ 
Юел, И | А шы со. 
一 般 小 于 或 等 于 ? КАМ 
# НЕ = 1⁄4 ТЕ 1] ЊЕ 
口 的 两 文 点 上 ,中 间 = - 
加 压 弯 曲 , 毛 坏 下 部 | F = КЫК, F = СКОК 
不 与 模具 接触 
弯曲 时 采用 压板 |, 
或 采用 等 于 或 稍 大 = пе И 
于 1 的 间隙 ,但 无 冲 Ку =KhtR, + Ек Fy = Chi, 
击 校 正 作 用 
z = # ЕЖА T 
ы. И | wë : 0 2 tb R 
2 = TS ЖНЖ (ША) Fo =1.3qAs | Ғу-1.344; 
МС | 并 兼 有 冲击 校正 
曲 件 ) | 作用 


= 
B 


ЖЕБЕ 


> 
\ 


ДЕ 
= 
= 
=> 


开口 上 两 边 支承 点 的 长 度 (mm); 
L>10t, С=1 双 角 弯曲 r=t, C=1; 


ZI 


曲 

曲 

ІШЕБЕЛ ШІДЕН 
Ж 角 
角 


ааа 


ма Е 


$ 


4 六 一 弯曲 件 的 承 压 面积 (тт?) ; 

下 一 平整 校正 压力 (КА), — АВНЕ BJ 30% ~ 100% ; 
人 一 材料 种 类 系数 ， 其 值 可 查 表 12-8; 
g 一 单位 (冲击 ) 校正 压力 (MPa) ， 其 值 可 查 表 12-9, 


= 
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мМ 料 
10 钢 、15 钢 、 黄 铜 、 铝 ( 软 ) 0. 23 0.18 0.12 0. 060 
ТЕТІ са | о mamara x 


表 12-9 弯曲 时 单位 (冲击 ) 校正 压力 g 近似 值 (单位 : MPa) 


弯曲 料 厚 1/ пат 
材料 
<3 > 3 ~ 10 
ін 30 ~ 40 50 ~ 60 
黄 铜 60 ~ 80 80 ~ 100 


10 44,15 #4 .20 钢 80 ~ 100 100 ~ 120 
254 30 #4 35 钢 100 ~ 120 120 ~ 150 


3. 弯曲 功 的 计算 
У 形 要 曲 件 的 弯曲 功 可 按 式 (12-3) 进行 计算 。 
W. =mF.h (12-3) 
ци И | 72) (J), — АЕ НЕ ве МИА ЈЕ ИҢ. 
И ВЕНЕ m =0.32, U ВН m =0.63; 
Ру ван 777 (ЕМ), КЕ @ HH JJ u[ (£ & 12-7 找到 合适 计算 
公式 计算 零 曲 力 。 
—— 5 Ш КИ ЈЕ (ЛАҚ ҢІЛ) (mm), hh 也 可 按 式 (12-4) 计算 。 
ћ=0.51 ~ 0. 4(! +г) (1254) 
式 中 2 一 一 V JÉ 5 ИЕН ІП ЖАНУ ye А (mm); 
1—5 ШИВ (mm ) ; 
弯曲 半径 (mm). 
4. 弯曲 力 和 弯曲 功 简捷 图 算法 
图 12-21 所 示 为 Y 形 和 0U 形 要 曲 件 的 芍 曲 力 、 要 曲 功 图 算 列 线 图 。 该 图 使 用 方便 ， 
图 算 迅 速 旦 图 算 结果 较为 接近 实际 ,适合 现场 使 用 。 
图 算 示 例 。 已 知 V 25 ИЕ г =2.5mm, 2 И 0 2 L = 10шшо ДЕЙ 12-21 区 
Ж 148 C ZL =0.63 (ШАВСЖ). ЕЛІН ИЕ b =630mm, 25 ЕЙ ЖЕ ЈЕ R 
630MPa, КП, ШИМВА DEF 线 ， ХИ АНА ЛЕКИ КС, ЖШ ГЕ) 
F. -250ЕУ, 
ДЕР Ут, УБ ЕНЕЛ, ШЕЖЕ. = 2Е = 50003. ҢҢ ТЕПЕ h = 
0. 51, =5mm， 修 正 系数 т = 0. 32, ЈЕ ИО W. = те А =800Ј, ШЕ 12-21 中 ВА 线 和 
СНІ 2%, 


2% 
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料 宽 bp/mm 


料 厚 Wmm 100 160 250 400 630 1000 
0 о 0.630.8 11.2516 2253154 5 63 8 1012.516 20 25 0 050 12.51620 2531.540 50 63 80 125 200 250 ща 800 
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弯曲 功 W/J 


图 12-21 АИНУ НИЈЕ Ej 
注 : 图 中 符号 意义 如 下 
уж, оваа (ЫМ); W 一 V 形 和 口 形 弯曲 件 的 弯曲 功 (J) ; Н—У 形 和 1 形 弯 曲 件 的 弯曲 
工作 行程 (mm) ; L. Брат У 形 次 曲 件 弯 曲 町 模 开口 宽度 (mm) 、 最 小 开口 宽度 (mm) 3 
"一 弯曲 件 的 内 弯曲 半 径 (mm); (一 弯曲 件 料 厚 (mm). 


13.1 金属 板 料 的 拉 深 成 形 


由 各 种 金属 薄板 神 裁 获 得 的 拉 这 件 展开 平 毛 坏 ， 在 压力 机 上 用 不 同 的 拉 深 模 ， 冲 压 
拉 深 出 图 13-1 所 示 的 各 种 形状 拉 深 件 。 其 中 ， 直 壁 、 平 底 旋 转 体 拉 深 件 ， 使 用 广泛 ， 
数量 较 多 。 在 冲压 车 间 用 拉 深 模 将 平板 毛 坏 拉 座 成 平底 圆 简 形 开口 空心 件 是 最 普通 、 最 
典型 、 最 具 代 表 性 的 板 料 拉 深 工艺 ， 其 产品 也 是 冲压 现场 看 到 最 多 、 应 用 最 广 的 拉 深 
(а РАЈА кнем 4 ВРЕЊА. 都 以 平 
左 圆 简 形 拉 深 件 为 基础 ， 其 拉 深 成 形 的 重要 性 和 技术 指导 意义 可 见 一 


=e, = 708 Ф 


图 13-1 ЖОЛАТА BJ $ Rh ЋЕ 


图 13-2a 所 示 为 由 直径 为 D, ИНЕ, КИНА АИ T КЕРМЕН 
(直径 x 高 度 ) = d x 的 平底 加 简直 壁 开口 空心 件 。 
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+ 92 мо 一 


a) | 
ЗА ~ 
У з SSS b 4 
а £“ ИЙ 
ES == АТА 
А” <Ç == ра И 
Ç 9 
Z = | 
a! х МЫ аз 
иа ГІ са 
| S See 
ММ RN 
b) c) 


图 13-2 || 46) JÉ hrs F BJ hr Ú pk. J 
а) ЈАЛ ЕРВИН ЈЕЛА ВИЛА ИК ЛИ P JS l [И] JF H АМИН 

Ше. ЕО a= p ЛА 

b) 20 а 
1 一 螺钉 2-ӨЛА 3-МЖжЖ 4 一 柱 销 5 一 四 模 6 НИ 7 一 定位 板 8. 10—077 9 ма 11— РА 
с) МАЈЕН ИЯ 
1 一 模 柄 ”2 一 上 模 座 3, 9, 12—10] 4 一 凸 头 固 定 板 5 пи 6 一 带 肩 螺 钉 
7 一 弹簧 ”8 一 压 边 圈 10 一 定位 环 ”11 一 四 模 ”13 一 下 模 座 


拉 深 模 依 拉 深 工艺 不 同 ， 有 两 种 基本 结构 形式 : 无 压 边 圈 拉 深 柑 〈 见 图 13-2b) 和 
АЖ С 13-2с). 


13.1.1 圆 简 形 拉 深 件 的 拉 深 成 形 机 理 
图 13-3 所 示 为 由 圆 形 平 毛坯 拉 深 成 形 全 过 程 。 将 直径 为 D. 的 圆 片 形 平 毛坯 送 入 拉 
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жи, ОРИ TS; МІН ЖЕЛІН) КТ, МАТИ МИК sm ААЭ ЖИН, ТАЛА 
(ЕВЕ, 材料 向 壁 部 流动 和 转移 ; 凸 模 继 续 下 行 ， 平 毛坯 部 分 材料 ， 受 凸 模 冲 压力 和 拉 深 
模 的 控制 和 拉 深 间 际 的 制约 ， 材 料 逐 渐 流向 简 辟 ， 至 毛坯 全 部 拉 入 四 模 为 止 。 

从 图 13-3 па НАЈ ЕЈ ИЛИЈЕ BJ phi. ЛИ 13-За, ЬН ЈЕ 6 
PEP TK pR OF J l НАУ FJ а РВЕ, Зи ЕЕ H] h AES BJ да РЕЗЕ XJ E ЈЕ ЈЕ ЈЕ ; 
IË НУЛЕ JJ IE j, ЖЕЛІ АЈ У, AW phu Во ве GW hr TK ВА ВЕ, МЕЈ ЛЕ 
给 剩余 平 毛 坏 ， 使 其 进入 止 模 ， 逐 渐 收 缩 ， 多 余 材 料 流向 壁 部 ， 转 化 为 简 壁 ， 使 其 增高 
的 过 程 ， 见 图 13-3с, 


27 ЛАЗА 
а) 
53 


b) 


图 13-3 ЖУБА pu ЖЕНИ ЖЕНУ Pü 3J +j Зе Z 
а) ЖАИЗ АЗИЯҒА АЙ b) па Ига БАРАЈ ЊЕ, sm gd JÉ Ж ЖР ДЕЈ БЕ, 
МНА А т 5) с) ШЕ РП, ЖБИ ИТС In] Bš 553 В 
ЈЕЛЕНА ІНЕ, АМ ЕЙ Л ШОВ ІН 


13.1.2 人 金属 板 料 拉 深 的 基本 工艺 类 型 


板 料 拉 深 工艺 按 拉 深 后 工件 料 厚 减 薄 与 否 ， 分 为 不 变 薄 拉 深 和 变 薄 拉 榨 两 种 。 在 线 
大 多 采用 不 变 注 拉 深 冲 制 ， 如 图 13-1 所 示 的 各 种 形状 的 拉 深 件 。 尽 管 拉 深 模 采用 了 拉 
深 凸 模 与 匹配 四 模 每 边 都 有 等 于 或 稍 大 于 拉 深 料 厚 1 的 拉 深 间 际 (c=1)， 而 圆 简 拉 深 
件 的 壁 厚 4 在 不 同 部 位 都 发 生 了 如 图 13-4 所 示 的 明显 变化 。 虽 然 拉 深 件 壁 犀 多 有 变化 ， 
但 材料 体积 没有 变 ， 其 壁 厚 平均 值 与 毛坯 原始 厚度 十 分 接近 ， 故 仍 称 为 不 变 薄 拉 深 。 

拉 深 过 程 施 力 欠 当 便 会 造成 拉 深 件 凸 绿 起 皱 或 脱 的 开裂 。 当 用 平 毛坯 拉 深 成 圆 简 形 
拉 深 件 时 ， 如 有 果 符 合用 压 边 圈 的 条 件 而 不 采用 压 边 圈 ， 拉 深 件 口 部 束 会 起 锌 。 分 析 起 皱 
的 原因 ， 从 图 13-5 中 可 以 看 出 ， 拉 深 时 毛坯 多 余 的 5、5,、b, 等 三 角形 材料 必须 被 挤 
压 流 向 简 壁 ， 要 由 平板 同心 圆 的 书 形 变 成 竖 起 的 矩形 。 当 材料 流动 方 回 阻 力 大 ， 材 料 流 
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图 13-4 ” 拉 深 件 料 厚 变化 


动 不 到 位 内 集 而 起 皱 。 
目前 殉 服 拉 深 件 起 皱 的 方法 是 在 拉 深 模 上 淡 设 压 边 圈 ， 并 在 开始 拉 深 前 施加 足够 的 
压 边 力 ， 从 而 增 大 拉 深 力 ， 使 图 13-5 所 示 毛 坯 多 余 的 868,、b,、b, 等 三 角形 材料 顺畅 地 


撞 压 流 问 简 辟 ， 而 不 再 起 争 。 


| 
) 


Ше пари 


А > 
ҮЗЕ 4 


ААА 


b) 


a) 


图 13-55 拉 座 件 的 起 皱 与 破裂 
а) 拉 深 坏 上 的 多 余 材 料 诱发 起 皱 ”b) 拉 深 的 起 皱 现象 及 起 皱 与 破裂 造成 的 废品 


Еа НУ ІТ, Ит Я АРИ ЕЕ Е А Я Л ГІ ел ІШІ НӘР, 21 
Pp E rh АРЫ АА ELE pR |l fj r PASE АЧ S то I а PS Ja JI ТІЛІ ЈЕ ЈЕ JJ ph АК, 
超过 拉 深 材料 的 抗 拉 强 度 R， 便 会 在 简 虐 与 简 壁 转角 受 力 最 大 的 危险 断面 处 破裂 ， 甚 


ЕЛИЈЕ о 


13.2” 板 料 拉 深 件 的 类 型 


沼 见 板 料 拉 深 件 的 分 类 见 表 13-1。 
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序号 拉 深 工艺 备注 
НҒ е М, 
КӨТЕН 5 аин 对 普通 压力 机 上 实 
1 无 压 边 圈 拉 深 用 于 较 厚 板 料 深 


施 ,应 用 广泛 
a) 首次 拉 深 о 
b) 第 2 及 以 后 各 次 拉 深 
ши 2 一 凸 模 3 一 坯 件 


用 于 较 薄 板 料 的 多 用 普通 压力 机 拉 
PST TS ж ,应 用 更 广泛 


2 | НЕМА 
а) ХР 
b) 第 2 МИ Ја ИМ Të 
1— пи 2 一 坏 件 3 一 压 边 圈 


š 
j у 
Š 
Š 
Š 
Š 
Š 
Š 


ass қ 用 于 双 层 空心 件 | ”应 用 较 少 , 主要 拉 深 

3 反 拉 深 за“ А. уд < Ци 

拉 深 双 层 简 形 件 
a) 初 始 b) 终 了 
1— 1 2—0 3—1 
4 一 顶 件 器 

在 单 动 和 双 动 压 tE K Br р ИМ TE 
4 | 落 料 拉 深 复合 НАДЕ | 零件 多 次 拉 深 的 首次 拉 


a) 在 双 动 压力 机 上 拉 深 件 深 中 广 为 采 用 
b) 在 单 动 压力 机 上 
1 一 压 边 圈 2 一 沙 料 四 模 ”3 一 凸 四 模 
4 一 顶 件 器 5 一 材料 ”6 一 凸 模 
7—1 Ш 8-І 
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(ЖЕ) 
序 拉 深 工艺 拉 深 原理 简 图 应 用 范 备注 
-一 НҒ жа < 
РЕ К та. 12 50mm 6 Љ | 在 大 量 生产 中 采用 ， 
а РА ие 件 。 深 拉 深 要 在 带 | 效率 高 自动 化 程度 高 
料 上 加 工艺 切口 
1 一 凹 模 2 .3 一 拉 深 凸 模 
4_ 落 料 凸 模 5 一 压 边 圈 
ЖН 19 ле 19 
地 种 .专用 零件 大 量 
恋 薄 拉 深 壁 的 长 简 形 拉 深 件 ， аа 
如 弹壳 . 套 管 
ККК РУ 
а ЕЕ | 用 简易 拉 深 模 拉 深 新 
1. 5mm 的 非 铁 金 属 
пх фу Z rt jË ЈН А |N НЕ EL 
用 橡胶 拉 深 С ІК ар пия 件 的 小 批量 
软 钢板 拉 深 件 
试验 与 研究 可 使 | ”液体 受 凸 模压 力 而 增 
充 水 拉 深 НИЖИ m <0.35, | 压 , 密 封 容易 出 问题 , 江 
实际 应 用 不 多 漏 难 以 杜绝 
ии 2 一 水 或 油 在 拉 深 前 
充满 模 腔 , 凸 模 下 压 后 增 压 而 拉 深 
3 一 压 料 板 “4 一 凸 模 
高 压 液 体 入 口 
k BE Ye 国内 使 用 很 少 


1 一 高 压 液 体 2 一 凹 模 腔 3 一 密封 
橡胶 4 一 压板 5 一 压 边 圈 
6 一 凸 模 7 一 原材料 


356 冲压 工 实用 手册 
(2%) 
序号 | тә 拉 深 原理 简 图 备注 
用 于 薄 的 锡 、 铝 等 
10 | 压缩 空气 拉 深 же 
а Qn wanna | “Реј 
适用 厚 板 料 的 拉 | ”在 船舶 制造 .国防 、 航 
11 爆炸 拉 深 成 形 еН 、 
ШИ 深 成 形 天 装备 制造 中 应 用 
1 一 容器 2 一 炸药 3 一 板 料 
4 一 模 体 5 一 水 
3 
е 
А е 
2% 与 爆炸 拉 深 成 形 
А 相当 都 属于 高 能 成 | ”使 用 不 如 爆炸 成 形 更 
12 立 深 成 形 7 
— Z 形 ,用 于 厚 板 拉 深 | 广 些 
成 形 
1.3 一 电极 2 一 板 料 4 一 模 框 
5 一 模 体 6 一 衬 执 
用 于 中 小 直径 长 
简 薄 壁 管 的 拉 深 ,最 
W 壁 厚 可 达 | 多 用 于 仪表 行业 弹性 
13 | БИЋЕ 
РОА 0.03mm, 适 于 拉 深 | 元 件 生 产 中 
1 一 传动 带 2 一 四 模 3 一 坯料 | ЕХЛЕЖЗЕЯ 
ай 5 一 钢珠 6 一 座 轿 |Ж 
7 一 支 座 8 一 电动 机 
NS 用 于 41<3mm АД 
ЕЕЕ; ве о и < | 新 产品 试制 需要 量 小 
14 у V TE mm 2 I Е А фр уж ; 
落 锤 上 拉 深 > 1. 5mm 软 钢板 大 型 | 而 尺寸 大 的 拉 深 件 的 
及 复杂 形状 大 尺寸 | 拉 深 
1 一 冲模 2 一 板 料 3 一 胶合 拉 深 件 小 批量 生产 
板 衬 垫 ”4 一 凸 模 


ЕЕ 13 Е jJU Н 
(21) 
序号 | 。 拉 深 工艺 拉 深 原理 简 图 应 用 范围 备注 
型 .薄板 而 фи 
ШЕГЕ 4. 大 型 简单 形状 拉 深 件 
22. 
深 兼 拉 形 о“ ЖҮК 小 批 生产 
| РА 拉 深 
1 一 拉 形 胎 模 2-55 
3 一 液压 机 活塞 
= И — га СИСА I 
16 пе 内 也 早已 试验 过 ,应 | ”未 见 生产 中 采用 
局 部 加 热 拉 深 法 , 
用 很 少 
1 一 板 料 ”2 一 压板 
3 一 凸 模 ай 
| 
ЖЕ; 
ін ћу а == НЕ uy тр 
5-2. РЕ А 未 见 生产 中 采用 
апр 152 У А: ПР 
Ну 4 
1 一 压力 机 “2 一 凸 模 
3 一 压 边 圈 4-МЖ 


13.4 拉 深 件 的 一 次 拉 深 成 形 及 尺寸 精度 


13.4.1 圆 简 形 拉 深 件 一 次 拉 深 成 形 条 件 与 参数 

有 一 些 薄 壁 开口 空心 圆 简 形 拉 深 件 ， 如 果 其 结构 尺寸 及 相关 尺寸 比例 符合 相关 条 件 
限制 数据 ， 就 可 一 次 拉 深 成 形 。 具 体 条 件 详 见 表 13-3 。 
13.4.2 正方 形 和 矩形 盒子 拉 深 件 一 次 拉 深 成 形 条 件 与 参数 


正方 形 和 算 形 盒子 拉 深 件 ， 当 其 形状 与 结构 尺寸 符合 相关 条 件 ， 满足 其 相关 尺寸 的 
比例 时 ， 也 可 一 次 拉 深 成 形 。 其 条 件 和 要 求 参 数 比 例 天 系 见 表 13-4。 
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ж 13-3 圆 简 形 拉 深 件 一 次 拉 深 成 形 条 件 与 参数 
无 凸 缘 .平底 圆 简 形 拉 深 件 的 一 次 拉 深 成 形 


(1) И < (0.5 ~ 0. 75 )а 


" (2) те 
h 0.73 - 0. 75 
拉 深 件 材 料 аа 一 次 拉 深 成 形 0. 60 ~ 0. 65 
黄 铀 相对 深度 H/d a 
软 钢 0.68 ~ 0. 72 


最 大 拉 深 深度 
H/mm 


一 次 拉 深 成 形 条 件 


拉 深 件 高 度 H H=<(0.3 -0.8)B = 
H=<(0.6 ~0.7)1.29B 


20 


盒子 转角 的 r= (0.05 ~0.2)B 或 


圆 角 半径 > r=0.15H 
底部 圆 角 半径 г (2 -4)1 
ҺЫНДА СЕЛ r ИЈ ИЛА (за Т г (0. 14 -0.17) В #l r, > МЖЖИҒ) 
材料 Н/т 
酸 洗 钢板 08.10 4-45 
黄 铜 、. 纯 铀 H62 „Н68 5.6 ~7 
ва 1050. 5.5 -6.5 


人 鲁 铝 2A12-T4 4~4.6 
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13.4.3 拉 深 件 的 尺寸 精度 


D Гар hr KF EL 46 BJ 1 Ан 22 Иж 13-5， 高 度 的 极限 仿 差 见 表 13-6, рч ТЕ 
ЛЕН Вн 25 11,42 13-7, 


ж 13-5 圆 简 拉 深 件 直径 的 极限 偏差 (单位 : mm) 


附 图 
>50~100 > 100 ~ 300 
а 
注 : 拉 深 件 外 形 要 求 取 正 偏差 ， 内 形 要 求 取 负 偏差。 
ж 13-6 圆 简 拉 深 件 高 度 的 极限 偏差 (单位 : mm) 
拉 深 件 高 度 的 公称 尺寸 
材料 厚度 附 图 
< 18 > 18 ~ 30 > 30 ~ 50 > 50 ~ 80 > 80 ~ 120 
S 
>3-4 +0.8 + 1. 80 
>4 ~ 5 — — +2.00 
注 : 表 中 所 列 为 不 切 边 情况 所 达到 的 数值 。 
表 13-7 带 凸 缘 拉 深 件 高 度 的 极限 偏差 (单位 : mm) 
拉 深 件 高 度 的 公称 尺寸 h 
材料 厚度 附 图 
>80 ~120 
<1 +0.70 
>1~2 + 0. 80 
>2 ~ 3 + 0.90 
“з 
>3 ~ 4 + 1.00 
>4~5 +1.10 
>5 -6 +1.20 


Е: 表 中 所 列 为 未 经 整形 所 达到 的 数值 。 
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13.5 拉 深 件 的 展开 毛坯 形状 与 尺寸 


13.5.1 确定 拉 深 件 展开 毛坯 的 目的 与 意义 


拉 座 件 的 毛坯 是 拉 深 件 成 品 及 其 切 边 所 需 材料 的 总 和 。 有 些 拉 深 工艺 在 拉 诛 过 程 中 
还 有 一 定 的 材料 消耗 。 如 多 次 拉 深 要 中 间 退 火 ， 退 火 后 要 酸 洗 ， 则 毛 坏 要 加 火 耗 。 

不 变 薄 拉 深 件 展开 毛 坏 尺 寸 计算 及 其 合理 形状 的 确定 是 其 工艺 与 模具 设计 基础 和 前 
握 。 迅 速 而 准确 地 绘制 出 拉 深 件 的 展开 平 毛 坏 图 ,是 编制 拉 这 工 艺 和 设计 拉 这 件 毛坯 沙 
料 梗 、 拉 深 模 首先 要 进行 的 工作 之 一 。 而 绘制 拉 座 件 的 毛 坏 图 是 按 其 展开 〈 平 面 ) И, 
根据 拉 深 过 程 中 材料 的 流动 方向 和 变形 特点 ， 就 其 形状 进行 合理 设计 的 结果 ， 而 不 仅仅 
是 将 拉 涤 件 ， 特 别 是 一 些 不 对 称 、 复 杂 形 状 的 拉 座 件 进行 机 械 的 几何 展开 。 在 板 料 拉 深 
过 程 中 ,材料 总 是 问 阻 力 最 小 的 方 回 流动 ， 而 受 模 具 模 腔 形状 及 不 均匀 受 力 的 制约 ， 才 
能 拉 深 变形 成 所 需要 形状 的 拉 深 件 。 因 此 ， 拉 深 件 展开 毛坯 在 形状 上 要 服从 压力 加 工 理 
论 中 车 名 的 “最 小 阻力 定律 ”， 与 拉 浴 件 形 状 接近 。 拉 深 过 程 中 ， 材 料 密度 pe 不 变 ， 故 
符合 体积 不 变 定律 ， 拉 深 前 后 体积 相等 。 


13.5.2 板 料 拉 深 零件 展开 毛坯 的 主要 特点 


1) 展开 毛坯 的 体积 、 质 量 与 拉 座 零件 完全 相等 。 

2) 不 变 薄 拉 深 时 ， 展 开 毛 坯 的 表面 积 与 拉 深 零件 的 表面 积 相 等 。 

3) 普通 拉 深 成 形 的 旋转 体 拉 这 件 ， 其 展开 毛坯 均 为 圆 形 。 

4) 非 旋 转 体 拉 座 件 的 展开 毛坯 形状 ， 按 拉 深 件 形状 可 分 为 如 下 几 种 : 

中 多 次 拉 深 成 形 的 高 正方 形 盒 、 和 矩形 盒 拉 深 件 ， 其 展开 毛坯 与 拉 深 用 毛 坏 有 别 ， 
实际 使 用 均 为 加 形 拉 深 毛坯。 

(2 非 对 称 复杂 形状 拉 深 件 的 展开 毛坯 是 用 平面 几何 作 图 法 ,分 部 几何 展开 ,根据 变 
形 和 材料 流动 需要 加 以 调整 。 各 部 之 间 用 圆 弧 连接 圆滑 过 渡 ， 其 整体 形状 与 拉 深 件 的 平面 
图 相似 ， 如 图 13-6 所 示 。 毛 坏 精 度 低 ， 但 都 宽大 ， 用 拉 深 成 形 后 切 边 除 去 多 余 材 料 。 


а) b) 


图 13-6 ЗЕЕ КА ОҒЛЫ PE ЕЈ hi ÚS EFJ K 
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чу 


г- 


> ћ) i) 
图 13-6 非 旋 转 体 复杂 形状 拉 深 件 拉 深 毛坯 与 拉 深 件 形状 (26) 
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图 13-6 非 旋 转 体 复杂 形状 拉 深 件 拉 深 毛坯 与 拉 深 件 形状 (26) 
а) ~g) 用 几何 展开 作 图 获得 的 常用 典型 拉 深 件 毛坯 形状 与 修正 后 的 形状 
h) ~k) 用 几何 展开 作 图 获得 毛坯 的 拉 深 件 实例 
1 一 拉 深 件 ”2 一 实际 使 用 毛坯 ”3 一 拉 深 件 展开 图 


13.5.3 拉 深 件 展 开 毛 坯 形状 和 毛坯 尺寸 的 确定 万 法 


拉 深 件 展 开 毛 坯 形状 和 毛坯 尺寸 的 确定 方法 见 表 13-8。 
表 13-8 拉 深 件 毛坯 形状 和 毛坯 尺 寸 确 定 方法 
展开 平 毛 坯 外 形 


ти 


40 


拉 深 件 类 别 


拉 深 件 的 
基本 形状 
LD 
拉 深 件 
台阶 式 
ДЕ 
深 件 


展开 平 毛坯 尺 十 


曲线 形 
的 旋转 体 


拉 深 件 
ГЕ? 
的 旋转 体 
拉 深 件 
ІШ ве 33 
中 的 旋转 
体 拉 深 件 


准确 形状 


确定 方法 


轴 对 称 ， 
围绕 同一 
轴 心 展开 


精准 尺寸 


考虑 修 边 余 
量 在 内 的 毛坯 
直径 р, 0 4 
# E 13-12 和 
4813-13 获取 


确定 方法 


依 拉 深 件 与 其 毛坯 表 
面积 相等 的 原则 ,用 计 
算法 、 分 析 作 图 法 或 作 
图 法 求 出 毛坯 直径 D y 
的 计算 公式 见 表 13-9 ~ 
表 13-11 
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(2%) 
y ЕК 展开 平 毛 坏 外 形 展开 平 毛 坏 尺 寸 
же ражи) ЖЕН 
基本 形状 | 准确 形状 | 确定 方法 精准 尺寸 确定 方法 


СРЕ 
底 贺 简 形 拉 
深 件 


ян 
ЕНІН 
简 形 拉 深 件 


考虑 凸 缘 切 用 等 面积 计算 法 确定 
轴 对 称 ，| МААЕ А | 包括 凸 缘 切 边 及 其 切 边 
围绕 同一 | 切 边 成 形 用 料 | 成 形 用 料 在 内 的 毛 坏 直 
轴 心 展开 | 在 内 的 毛坯 直 | 径 Dns, 计算 公式 见 表 
有 山 缘 平 径 Пу 13-12 ~ # 13-14 

Је ве НЕ ДЕ 
转 体 拉 深 件 


ян 
底 曲 线形 旋 
转 体 拉 深 件 


СПИРА: 
ІЗГІ 
旋 转 体 拉 
深 件 


ЕЙШЕ ІІ 
平底 圆 简 形 
拉 深 件 


# ш Z dË 
平底 台阶 式 
| ОМ 4 
ЖЕ 
ЖІ 0] 依 等 面积 法 计算 , ЈЕ 

轴 对 称 ，| 边 及 其 切 边 成 | 部 成 形 料 厚 变 化 大 ,可 
围绕 同一 | 形 用 料及 底部 | 用 等 体积 法 或 等 质量 法 
轴 心 展开 成 形 用 料 的 毛 | 求 毛坯 直径 D, ,计算 公 
坏 直 径 рь. 式 见 表 13-12 ~ 表 13-14 


КИШЕ 6 

пра | `É J НЕ JÉ 

非 平底 类 | 旋转 体 拉 
深 件 


СЕЕ: 
平底 截 锥 形 
旋 转 体 hu 
深 件 


i m Ë d 
ЕК IM ве 97 
凸 旋转 体 
深 件 
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(5) 
nam: 展开 平 毛坯 外 形 展开 平 毛坯 尺 二 
序号 а) НЕН 
基本 形状 | 准确 形状 | 确定 方法 | ”精准 尺寸 确定 方法 
8 98 й 计算 并 
16 Ва И | ЫЙ | 作 图 修正 ; 
深 件 РЕ | 滑 移 线 法 
计算 并 
КА | МЕЛ | ы ви ~ 
Қ ПІ? наны | 作 图 展开 ; | ЕРИХ | 用 等 面积 法 计算 并 作 
滑 移 线 法 量 经 计算 并 作 
КРЕ? НЕ 图 修正 ,初步 确定 毛坯 
Е ва теж ота ылоо 
18 ат 拉 | 件 截面 形 | 开 ;转角 圆 | 其 准确 尺寸 必 | 和 о 


深 件 

ПЕТ 
使 +T h 
深 件 


£ r" Z 
МЕЈ Sl. 
椭圆 形 


В Z 
МР ЈЕ 22 13 
J] в ги 
ЖР 


ЯН 
平底 曲线 
JÉ £ + h: 


状 类 似 


类 似 拉 


深 件 形状 


类 似 或 
接近 拉 深 
件 形 状 


ААЖ 


ка. и 
ЛАЖ 


与 拉 深 
件 形 相近 ， 
Ж 冲 后 
修 准 


НЕ 


fE 图 ЈЕ 
JF ; 5: 14 
滑 过 渡 

计算 并 
ЈЕ КЛЕ ЈЕ; 
滑 移 线 法 


на» 
作 图 修 准 


开 
冲 


ZJ ТЕ 1) pk. hi T£ 
模 后 进行 试 冲 ， 
修 准 后 确定 


计算 并 作 图 
修正 ,经 试 冲 


考虑 切 边 量 
的 毛坯 尺寸 


用 拉 深 模 试 
冲 , 修 准 后 敲定 


Шави, АТ 
坯 直径 计算 公式 , 见 表 
13-12 ~ 表 13-14 


计算 后 作 图 修正 , 试 
冲 修 准 


计算 后 作 图 修正 , 试 
冲 修 准 


作用 展开 ,并 经 匹配 
模具 试 冲 后 修 准 


а 9 
= 28 
ж 


45-нан 5 


Най 
Вр Pu Га | Bp Pu Га 


线 
拉 深 件 


子 拉 深 件 


大 加 角 
J №. Ж 
ЖАЛЫ 


ка. и 
ЛА 


与 拉 深 
件 形 相近 ， 
Ж 冲 后 
修 准 


作 图 展 
开 , 经 试 冲 
后 修 准 


用 拉 深 模 试 
冲 修 准 后 敲定 


作 图 展开 ,并 经 修正 


后 毛坯 再 经 试 冲 后 敲定 
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(22) 
бо роди) 拉 深 件 的 展开 平 毛 坯 外 形 展开 平 毛 坯 尺寸 
а 准确 形状 确定 方法 精准 尺寸 确定 方法 

Ш 31 

大 У 

# — ТИ 

я ЈА ЖЕ 

2 33 | m fF 
к кше 
18 не | за ур 开 或 用 计 拉 深 模 试 模 拉 深 件 拉 深 成 形 的 模 


9 е7 修 准 ,也 可 i | 拉 深 最 终 修 准 | 具 制 成 后 ,再 用 作 图 与 
5:2 КЕ. 利用 计算 ШІ ШЕ еж | 计算 所 得 毛坯 经 试 冲 修 
+ | 机 仿真 模 | син | 尺寸 准 尺寸 

ды 确 形状 ,但 
最 终 要 经 
ша 


计算 ,经 试 冲 


计算 ,毛坯 试 冲 修 准 
确定 


非 旋 转 
Ж ЛЕ ü hi 
深 件 :大 多 
可 用 冷 挤 、 
温 挤 或 热 
挤 压 加 工 


13.5.4 拉 深 零件 展开 毛 坏 尺寸 的 确定 


确定 拉 深 件 展开 毛坯 尺寸 的 理论 基础 是 等 量 法 ， 也 就 是 说 ， 拉 深 前 后 材料 的 体积 、 
质量 相等 。 应 该 进一步 明确 的 是 ， 拉 深 毛 坯 在 拉 深 时 ， 拉 次 成 形 进 入 拉 深 模 的 材料 等 于 
拉 深 毛 坏 ， 拉 深 零 件 的 体积 、 质 量 与 拉 深 毛 坏 相等 。 对 于 料 厚 基本 不 变 的 不 变 薄 拉 深 ， 
其 拉 深 零件 的 表面 积 也 与 毛 坏 表面积 相等 。 因 此 ， 拉 深 件 毛 坏 尺 二 的 计算 ， 是 依 上 述 理 
论 基 础 ， 按 照 拉 深 过 程 中 料 厚 变 薄 与 否 、 拉 深 零件 的 形状 复杂 程度 选取 表 13-9 所 列 公 
式 计算 。 


表 13-9 常用 拉 深 件 展开 毛坯 计算 法 


拉 深 件 展 开 毛 
坯 尺寸 直径 Dy 

1) 拉 深 件 分 解 后 各 部 分 面积 : ЛИМ Е А 

земе: 件 、 成 形 件 ; 8k 3 JH ЕЙ 


不 变 薄 回转 | 任意 形状 的 毛坯 ,要 确定 
体 拉 深 件 . 圆 形 | 毛坯 料 厚 之 后 , 按 等 面积 
压 波及 压 肋 件 | 原则 转换 
4 一 面积 (mm ); 

D 一 直径 (mm) 


2) 拉 深 件 总 的 表面 积 As 
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(Е) 
计算 原理 | ) 拉 深 件 展开 毛 и 
与 方法 坏 尺寸 直径 ру | 


即使 用 圆 形 毛坯 的 变 
1 ) 拉 深 件 分 解 后 各 部 分 体积 : КО Ë Pl 32 k hu Ya 
件 与 成 形 件 。 采 用 任意 


了 ДР Ej Ж ЛЕ У же эт 
等 体 | 2) 拉 深 件 总 的 体积 Vs | Тем А 
积 法 І татады ы 
Ë у;- УУ ~ 7 算 后 转换 成 任意 形状 
毛坯 : 
=V +V, + У, +" + V я (тз) 
一 毛坯 料 厚 (mm ) 
即使 用 圆 形 毛 坯 的 任 
意 形状 ,厚度 不 等 的 拉 深 
1 ) 拉 深 件 分 解 后 各 部 分 原 量 : 件 . 成 形 件 、 体 积 冲 压 件 
МУДРА ад та | 任意 形状 、 厚 | 等 。 欲 采用 其 他 任意 形 
等 质 2) 拉 深 件 总 质量 ту 度 不 等 的 拉 深 | 状 的 毛 环 , 需 在 确定 毛坯 
量 法 ЕЕ. 件 . 成 形 件 . 体 | 料 厚 1 的 情况 下 按 等 面积 
Ее | ЖР 原则 转换 
=m, +m, + т + +m, m 一 质量 (8g) 
po 一 毛坯 材料 密度 (g/ 
ст?) 
1 ) 方 形 毛坯 
ІК 1, 
ОК ЕВО | А, -0.886D 1) 正方 形 毛坯 面积 
法 求 出 任意 拉 深 件 或 成 形 件 节 А š ; 
去 求 зе: ы s. _ W WE 
等 面积 Ау „Ку т; m. 任意 形状 平 4 
уж а 一 F. 5 
жана) 2 АЗ НАК “| 板 毛坯 的 转换 | 2) 和 矩形 毛坯 面积 
出 Dy Ы ， | 计算 А = 长 x 宽 =Lix X B y 
0. 7850 
3 ) 非 贺 形 毛坯 ,可 根据 已 定 料 | ди = 一 TD 
JE i, 按 等 面积 法 换算 224 


任何 一 个 台阶 式 旋 转 体 拉 深 件 的 表面 积 ， 都 是 由 许多 简单 规则 的 几何 形状 的 表面 积 
构成 的 ， 如 圆 简 、 圆 角形 成 的 1⁄4 тИ ШИРК. КЕРА, ЖАМИЛ 2, 
抛物 线 体 等 ， 如 图 13-7 所 示 。 由 于 构成 台阶 式 拉 深 件 表面 积 的 几何 形体 的 多 样 性 ， 不 
可 能 用 一 个 完善 的 计算 公式 求 出 其 总 的 表面 积 及 所 需 拉 深 毛坯 直径。 通 币 采用 计算 法 、 
解析 法 、 作 图 解析 法 、 作 图 法 、 图 算法 和 查 表 法 等 几 种 方法 求解 各 种 形状 拉 深 件 的 毛坯 
直径 。 在 这 些 方法 中 ， 计 算法 是 基础 ， 是 最 基本 的 。 其 他 众多 确定 拉 深 件 毛坯 下 径 的 方 
法 ， 大 多 由 计算 法 演变 而 来 ,如 图 算法 、 查 表 法 每 。 作 图 法 所 得 数值 精度 与 作 图 技巧 及 
熟练 程度 有 密切 的 关系 ， 一 般 误 差 较 大 。 好 在 拉 深 件 的 展开 毛坯 准确 形状 与 太 才 都 是 通 
过 试 模 、 试 拉 座 成 形 ， 最 终 拉 次 模 合 格 后 ， 再 制造 展开 毛坯 沙 料 梗 ， 符 拉 深 件 合 格 后 ， 
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再 校准 其 毛坯 落 料 模 ， 最终 修 准 拉 深 毛坯 形状 与 信 寸 的 。 


半 凸 球面 
圆 简 
и 
球 带 ща 
圆 形 
1 шө 
4% 


示例 1 示例 2 示例 3 


图 13-7 任意 旋转 体 拉 深 件 分 解 计算 表面 积 示 例 


13.5.5 拉 深 件 展 开平 毛坯 尺寸 的 计算 方法 


计算 法 适用 于 形状 简单 或 形状 虽 较 为 复杂 但 仍 可 以 使 用 表 13-10 和 表 13-11 所 列 的 
计算 公式 计算 其 表面 积 ， 甚 至 可 直接 求 得 其 毛坯 直径 的 旋转 体 拉 深 件 。 

按 公 式 计算 所 得 毛坯 直径 ， 还 要 按 表 13-12 和 表 13-13 另行 增加 拉 深 件 的 修 边 余 量 
Ah。 则 其 毛坯 下 径 应 按 式 (13-1) 确定 : 


КН ај Sea: (13-1) 
T T 


式 中 4 一 一 含 修 边 余 量 的 拉 深 件 表面 积 (mm ) ; 

> 4 一 一 拉 深 件 分 段 计算 的 各 段 表 面积 的 代数 和 (mm ) 。 

要 精准 计算 出 拉 深 件 展 开平 毛坯 的 直径 和 尺寸 十 分 困难 ， 这 是 因为 不 变 注 拉 深 件 实 际 
上 仍 是 变 薄 的 ， 只 是 拉 深 前 后 拉 深 毛 坏 体积、 质量 没有 变化 且 平 均 变 薄 率 也 很 小 ， 故 一 般 
视 其 为 没有 变 注 墨 了 。 由 于 拉 深 件 料 厚 减 薄 ， 拉 深 毛坯 表面 积 必 然 增加 ， 尺 管 增加 量 仪 有 
3% ~8% ,但 随 料 厚 上 的 加 大 ， 受 压 边 力 加 大 以 及 模具 的 拉 深 间 隐 减 小 等 多 种 因 系 的 影 
响 ， 表 面积 增加 率 波 动 不 定 。 一 般 用 拉 深 件 修 边 将 多 余 材 料 切 除 ， 使 拉 深 获得 精准 尺寸 。 

盒子 形 拉 深 件 的 修 边 余 量 是 按 拉 深 次 数 确定 ， 见 表 13-14。 由 于 盒子 形 拉 深 件 毛坯 
尺寸 与 形状 很 难 计算 精确 ， 拉 深 次 数 越 多 ， 需 要 修 边 余 量 越 大 ， 用 修 边 切除 多 余 材料 ， 
ЖИН ЖИЕ ЛДЕ КОРЫ 


13.5.6 旋转 体 拉 深 件 表面 积 计 算 公 式 


常见 旋转 体 表 面积 计算 公式 见 表 13-10。 
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表 13-10 常见 旋转 体 表 面积 计算 公式 


名 称 及 简 图 名 称 及 简 图 面积 А 
B Бара РА ДЕА a 


— = 0. 785d° 
4 2 тгһ = 6. 28rh 


环 (dd) = 


2 
0. 7854( 4; ва + 4h2 ) 或 


А =2xr = 6. 28гһ 


2штћ = 6. 28гһ 
l 
UJ 
f 
É 
42 
= 人 4 + е) 


x па + 4г) 


=4. 94rd + 6. 28, 


> па – Ат) 


=4.94rd – 6. 287 


半 А = "п(а! + 2тћ) 
зи 2. 2 
а. 2пг =6.28r Шен ф-т(1--соға), 


ПГО 
| = 


21802 


ва по ж РЭУ 


名 称 及 简 图 


名 称 及 简 图 


А = п(а4! +2тћ) 


Tra 


š А = га 1 = 
式 中 ， гета | = теу 


EH SF EF SE SF 


А ==x(dl +2тћ) 
са 
ћ = г[ созВ - сов(а + В) | 


пта 
| = 


21802 


А = т( 41 –2тћ) 
„А = 7(1 – cosa) 


Cs 2 


21802 


А = пт(а! –2тћ) JÉ я та =9. 87rd 


пта 中 简 


š А = га 1 = 
式 中 ， гета „5 теу 


0.9 еп Gr =9. 87 Gr 
asalan ШЕ при 
селт жат, = rH š С =— + 0. 9г 
š У ұз 
з А = | cosB – соѕ(а +8) | (СІЗ 2 


21802 


2т61 = т? Gr =19.7467 


Хо „С == +0.637 


Дете 


2TCL =2= Gr =19.7467 


! ен са _0.637r 
т аг = 9. 87га 2 


Ува 


2 | = тг 
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13.5.7 旋转 体 拉 深 件 展开 平 毛坯 直径 计算 公式 


常见 旋转 体毛 坯 直径 计算 公式 见 表 13-11。 
表 13-11 常见 旋转 体毛 坯 直径 计算 公式 
ІҢ 图 毛坯 直径 р, 


Ру = МФ +4dh 


Do = ,/ 05 +4dih 


Ро = /Ф +4(4,ћ, +d,h,) 


Ро = ,/ 45 +4(d,h, +) 


Ру = /di +4dih +2104, + d, ) 
0 AM 1 l 1 


Do= /ф% +4(d,h, +d,h,) +21( + 4) 


) 


= 4 — ( 


13 ju ж 


毛坯 直径 р, 


Ро = ,/% +2Ка, +4,) 


9, 
9), 
ше 


Ро = di +21(d, +d,) +4d,h 


Ро = Vdi+2l(di +) + d – dš 


D, = V2dL 
D, = /за(Г+2ћ) 


3 
| 


Ма + 2г(та, + 4г) 


ә 
| 


di +6. 2874, +8 + d3 – 42 
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简 图 毛坯 直径 р, 


Du = ,/di +2mrd, +8 +21(d + d, ) 
12 


Du = di +4d,h +6. 2878, %8ғ 
或 Du = Wd; +44Н -1.72rd, – 0. 567" 


` SEED: "BES, ЧИНА 


l 
H 


Тр А 


Du = ,/4 %2тға, + 81° +4d,h + ds – 4; 


Do = / di? %2тг(а, +4,) «Ат? 

Do = Vdi +2та, +8r +4d,h +21( d, +4,) 
= Ка = Р 时 ， 

Du = /di + 44 ћ «2тг(4, + d,) +4т" 
МОРЕ, 


Do = „/ 4 +6. 28а, + 8° +4d,h +6. 28714, +4. 567" 


а ГІ = РЕЈ 
Do= МФ +4d,h +2тт (4, + d,) +Апт + 4, – dš 


或 Du = ,/4 +44,Н – 3. 447, 
当 ШІ тг, 


Do = МФ +6. 2871, + 81° +44, +6. 28r d, +4. 561 + 4; – dš 


13 ju ж 


简 图 毛坯 直径 р, 


D = V8Rh 
пў D = VS +4h 


Q> 
~ 
а 122 


Ру = /2Ф =1. 4144 


Ро = ,//ф% +4h° 


Do = МФ + d; 


Ро = „/ di +41" +2К4 +4,) 


р, . ни + d, h, 2-04 +0) | 


И = 
"с 


Du =1.414 Vd «Қа, +а,) 


Де T s = НА 


3⁄4 


о 
Е = 
ХН А Ñ 
ш 3 - 
На с : 
+, = а 
— < 十 
十 
Es үтә 
3 са 
к 2 88. и 
a, “з ез SS š 
+ + а Е % 
+ С 3 | 
CN 一 RS + : 
55 > - | - 
с. = ~ ез | 1 
+ - М 6. Е = 
| > . l - 
И я | 
| | ||| 
a 2 | | с | | 
с ~ Ж ~ У 
с 
іш 
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ІҢ 图 毛坯 直径 р, 


ђ 
4) 
NN 
! 


= 
хана” 


с 
ћ 


Sc. N— 


c 


D, = МФ +4а,ћ, +44, hs 


注 ; 1. 尺寸 按 工件 材料 厚度 中 心 层 尺寸 计算 。 
2. 对 于 厚度 小 于 lmm 的 拉 深 件 ， 可 不 按 材料 厚度 中 心 层 尺寸 计算 ， 而 根据 工件 外 形 尺 寸 计算 。 
3. 对 于 部 分 未 考虑 工件 圆 角 半 径 的 计算 公式 ， 在 计算 有 贺 角 半径 的 工件 时 计算 结果 要 偏 大 ， 因 而 可 
不 计 入 修 边 余 量 值 ， 或 选用 较 小 的 修 边 余 量 值 。 


表 13-12 无 凸 缘 圆 简 形 件 的 修 边 余 量 Ah (摘自 ЈВ/Т 6959--2008) 
(单位 : mm) 


工件 高 度 工件 相对 高 度 ћ/а 
h 


=10 
> 10 ~ 20 
> 20 ~ 50 


> 50 ~ 100 
> 100 ~ 150 


> 150 ~ 200 
> 200 ~ 250 


> 250 
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ж 13-13 有 凸 缘 圆 简 形 件 的 修 边 余 量 Да, (АН ЈВ/Т 6959—2008) 


(单位 : mm) 
п 184 4 凸 绿 相 对 直径 d,/d 
d 附 图 
г <1.5 >1.5~2.0 52.00.55 > 2.5 
> 25 ~ 50 2.5 2.0 1.8 1.6 
> 100 ~ 150 4.3 3.6 3.0 2.5 
> 200 ~ 250 5.5 4.6 3.8 2.8 
推荐 采用 修 边 余 量 Ad, 
200 5.0 4:2 3.5 2-4 
35 13-4 盒子 形 拉 深 件 的 修 边 余 量 АЙ 
简 图 拉 深 次 数 修 边 余 量 Ah 


(0.03 ~0.05)H 


| | Ай 


(0.04 ~ 0.06) Я 


(0.05 ~ 0.08) А 


(0.09 ~ 0.10) Н 


13.6 зиму ЖАМ BJ SÉ (ЕТ Z 2 — 


将 厚度 i<3mm BJ p jas We. Ж. 47. ЖЖ, (EJE JJ BL E HIP TS hi PS pR JÉ 27 sz К 
южна Е, ЛОР Ep ГРА, НЕН, не, Вн, Мае, ШЛ. їв 
理 、 热 处 理 、 酸 洗 、 除 锈 处 理 及 去 毛刺 、 校 平 〈 形 ) 等 很 多 辅助 生产 工序 。 尺 管 拉 深 
成 形 最 常见 的 只 是 一 道 工 序 , 但 是 从 生产 准备 到 完成 拉 深 的 各 种 辅助 工序 一 道 也 不 能 
少 。 因 此 ， 冲 压 工 必须 全 面 沿 握 拉 深 成 形 每 一 项 实际 操作 的 程序 和 内 容 。 称 职 的 在 网 溃 
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ЈЕЛ, ЈАК МЕН. АЯН, ПІН Ze 2, Н BJ z p= TL Jy BJ Pa 
作 。 拉 深 工 序 的 作业 技术 加 上 各 种 辅助 的 拉 深 件 拉 深 作业 工序 ОР), 构成 一 整套 拉 深 
成 形 实际 操作 的 工艺 技术 。 


13.6.1 拉 深 作业 的 前 期 准备 


1. 备料 

根据 生产 计划 安排 和 生产 指令 ， 冲 压 工 可 依 车 间 与 生产 小 组 分 配 的 生产 任务 ， 按 照 
冲压 工艺 过 程 卡 与 拉 深 件 生 产 图 样 进行 生产 准备 。 首 先 要 从 材料 库 领 料 。 如 果 采 用 板 裁 
ЖЖ, ЖАЯ, ВЕЖЕ i 合适、 材料 有 牌号 符合 工艺 文件 与 拉 深 件 图 样 要 求 的 标准 规 
ЖАЛЫ, ЛЕЖЕ ОЈ ВУ И Ево пе ЈЕ ТЕ r == K BJ 28 Ж 

2. 材料 前 处 理 

冲压 工 按照 生产 指令 领取 到 板 裁 条 料 后 ， 要 进行 校 直 ( 校 平 )、 去 毛刺 、 清 理 条 料 
表面 锈 污 、 氧 化 皮 和 钢 湘 浮 粒 (通称 为 清 整 )。 在 清 整 完 后 ， 要 用 淄 湿 过 润滑 油 的 湿 抹 
布 ， 在 条 料 表面 探 涂 润 清油， 使 其 在 条 料 表 面 形成 一 层 润 清油 溥 膜 。 然 后 将 前 处 理 过 的 
ЖЖ, ， 堆 放 在 待 用 压力 机 劳 备 用 。 

3. 润滑 

对 在 岗 冲 压 工 来 说 ， 拉 深 过 程 中 的 润 消 ， 包 括 拉 深 润滑 剂 的 配方 选择 与 配制 ， 以 及 
选择 合适 的 时 机 ， 用 最 合适 的 方法 。 对 拉 深 工件 、 拉 深 模 进行 有 效 润滑 ,不仅 对 拉 深 件 
质量 ， 而 且 对 模具 寿命 都 有 重大 影响 ， 故 十 分 重要 。 不 同 金属 注 板 拉 深 时 需要 的 润滑 剂 
各 不 相同 。 实 际 操作 之 前 ， 必 须根 据 拉 深 材料 种 类 、 有 牌号 选择 润滑 剂 配 方 。 通 常 工 亦 文 
件 不 指定 采用 何 种 润滑 剂 而 只 要 求 润 消 ， 在 网 冲压 工 应 参照 相关 资料 介绍 及 实践 经 验 ， 
至 少 准备 两 三 种 润滑 剂 进行 试用 比 对 ， 选 用 润滑 效果 较 好 的 一 种 。 

润滑 方法 多 种 多 样 ， 效 果 也 不 尽 相同 。 要 摸索 出 一 种 安全 、 可 靠 而 又 卫生 、 无 污染 
的 润滑 方法 。 对 拉 座 件 及 其 拉 深 模 的 润 疹 ， 推 存 采 用 喷洒 润滑 或 刷 涂 润滑 。 拉 深 润 滑 剂 
多 数 为 水 剂 或 油 剂 ， 都 是 液体 ， 较 适合 喷 散 润滑 。 用 毛 刷 浸 湿 进行 润滑 ， 效 果 也 可 以 ， 
但 必须 选 好 时 机 注意 安全 。 


13.6.2 拉 深 材料 与 拉 深 件 的 自 检 技术 


在 网 冲压 工 要 确保 拉 深 件 质 量 的 控制 措施 ， 弟 先 就 是 对 拉 深 材料 进行 入 模 前 的 仔细 
仿 查 ， 包 括 材料 品种 有 牌号、 料 厚 和 料 宽 及 允许 误差 、 材 料 表面 质量 及 清 整 效果 、 材 料 几 
何 精度 能 否 满 足 送料 要 求 等 。 对 于 多 工序 拉 深 成 形 的 拉 深 件 ， 每 一 道 拉 深 工 序 都 有 尺寸 
和 几何 形状 的 要 求 ， 操 作 的 冲压 工 部 要 通过 目 检 后 再 送 检 。 多 数 质量 问题 部 可 在 目 检 中 
被 发 现 ， 而 后 采取 措施 改正 提高 。 拉 深 成品 出 模 后 ,在岗 冲压 工 首先 要 按照 拉 座 件 图 样 
进行 全 项 目 自 检 ， 做 到 心中 有 数 后 再 送 和 车间 检 查 站 检验 。 在 网 冲 压 工 要 完成 拉 深 材料 、 
拉 深 半成品 、 拉 深 成 品 的 检验 ， 必 须 掌 握 有 关 检 测 工 具 的 结构 、 使 用 方法 ， 以 适应 拉 深 
件 生 产 的 需要 。 
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13.6.3 拉 深 件 的 后 续 加 工 与 后 处 理 技 术 


拉 深 件 完 成 拉 深 后 ， 还 有 一 系列 后 续 加 工 和 后 处 理工 作 ， 包 括 校 形 、 切 边 、 去 毛 
刺 、 清 洗 润 滑 剂 残 液 、 装 箱 和 转 序 。 由 于 很 多 拉 深 件 用 作 仪 器 仪表 外 壳 、 家 用 电器 外 
四、 日 用 工业 品 的 壳 体 、 汽 车 覆盖 件 等 ， 外 表面 有 装饰 要 求 ， 有 耐候 耐 蚀 要 求 ， 在 完成 
冲压 拉 深 后 ， 还 要 进行 表面 加 工 ， 如 镀 防 锈 铬 、 涂 防护 漆 等 。 因 此 ， 拉 深 件 后 处 理应 兼 
顾 其 后 续 加 工 工序 。 

在 岗 冲 压 工 应 全 面 了 解 通 常 拉 深 件 的 后 续 加 工 工艺 和 后 处 理 通常 包括 的 工艺 作业 ， 
能 够 用 更 迅速 的 方法 完成 拉 深 件 的 后 续 加 工 。 


13.6.4 扳手 的 选择 与 使 用 技术 


冲模 所 有 构成 和 擒 部 件 的 连接 以 采用 可 拆 凶 的 紧 曙 纹 连接 为 主 ， 销 连接 为 辅 ， 拉 深 模 
也 不 例外 。 将 冲模 安 狐 并 紧 固 在 压力 机 上 ,仍然 用 螺 栓 与 匹配 螺母 、 螺 钉 的 紧 螺 纹 连 


接 。 将 冲模 夹 紧 固 定 在 压力 机 工作 台 上 ， 必 须 将 相关 连接 螺钉 拧紧 或 紧 固 螺栓 螺母 拧 
紧 。 而 拧紧 这 些 蝶 栓 或 螺钉 必须 用 合适 的 扳手 ， 用 合适 的 力 窍 ， 将 连接 螺纹 适度 打 紧 ， 
БЕЛЕ, ЖҰПАРЫ ЛАНУ ЖО), ПА И МИ ЈАНЕ, 使 螺母 支承 面 上 达到 
更 大 的 摩 探 阻 力矩 ЖИЕ АЕ ЖАЛ, Du Z WK ТЕ А АМЕ B #f Z А ХЕ КЛ. 
ПЛ РА АЕ, пр ПАЈА ЕН ЈЕ О АЧ 7 Ж 77, МА КА ПА И ЈН, 
扳手 会 目 动 报警 并 松 开 加 力 机 构 ， 不 再 施加 力矩。 

力矩 扳手 有 定 值 式 和 可 调式 两 种 。 每 种 都 有 与 标准 螺 钉 匹配 的 标准 规格 系列 ， 可 按 
需要 规格 选用 。 定 值 式 力矩 扳手 是 一 种 规定 标准 螺钉 、 蝶 母 的 标准 规格 专用 力矩 扳手 ， 
施加 力矩 精度 高 ， 当 施加 力矩 打 紧 螺钉 达到 要 求 力矩 时 ， 力 窍 扳 手 会 发 出 声 啊 并 不 再 施 
加 力矩 。 可 调式 扭矩 扳手 ， 施 加 力 窍 在 一 定 范 围 内 可 调 ， 故 可 用 于 儿 种 相近 标准 螺钉 规 
格 系列 ,但 拧紧 螺纹 使 用 ,但 显示 力矩 精度 ， 不 如 定 值 式 力矩 扳手 精准 。 

迄今 为 止 ， 多数 工厂 的 冲压 工 较 少 用 价格 较 贯 的 力矩 扳手 。 一 般 部 使 用 死板 手 、 活 
扳手 、 套 人 简 扳 手 ， 靠 人 工 手 感 确定 螺纹 连接 的 打 紧 程度 ,误差 大 ， 问 题 多 。 同 一 规格 的 
螺钉 ， 用 上 述 的 非 力 矩 扳手 拧紧 ， 受 操作 者 体力 、 性 别 、 打 紧 方 法 、 环 境 条 件 等 制约 ， 
拧紧 程度 各 不 相同 ， 所 以 如 果 安 装 冲 模 、 用 螺栓 夹 紧 固定 冲模 ,一定 要 选用 合适 的 力矩 
扳手 。 


13.7 旋转 体 拉 深 件 的 拉 深 程序 设置 及 工艺 参数 


从 表 13-1 可 以 看 出 ， 旋 转 体 拉 深 件 按 其 形状 特征 和 拉 深 成 形 工艺 特点 ， 可 分 为 三 
大 类 15 种 ， 其 拉 深 工艺 过 程 及 工艺 参数 各 不 相同 。 比 较 常 用 且 较 典型 的 ， 也 是 在 线 冲 
压 工 经 常 操 作 应 该 熟知 和 掌握 的 是 无 凸 缘 圆 简 形 拉 深 件 的 拉 深 工艺 技术 ， 也 就 是 平 口 直 
壁 无 凸 缘 平 底 空心 圆 简 形 拉 深 件 ， 由 平板 毛坯 拉 深 成 形 的 工艺 技术 ; 带 凸 缘 的 圆 简 形 拉 
深 件 的 拉 深 成 形 技术 ， 也 就 是 口 部 有 法 兰 的 平底 空心 拉 深 件 的 拉 深 成 形 技术 。 而 非 直 辟 
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的 圆 简 形 拉 深 件 ， 包 括 台 阶 式 圆 简 形 〈 壁 部 为 台阶 形 的 旋转 体 ) 拉 深 件 、 锥 形 (HE 
形 和 圆锥 形 ) 拉 深 件 、 球 面 形 及 变 球面 形 拉 深 件 、 抛 物 线 旋转 体 拉 深 件 等 ， 虽 然 也 都 
属于 旋转 体 拉 深 件 ， 但 在 线 实际 冲 制 得 不 多 ， 在 大 量 生产 的 拉 深 件 中 很 少 ， 只 要 了 解 就 
可 以 了 。 只 要 在 线 冲 压 工 熟知 并 掌握 了 带 凸 缘 与 不 带 凸 缘 薄 壁 空心 圆 简 形 拉 深 件 的 拉 深 
作业 ， 对 其 他 形状 旋转 体 拉 深 件 ， 便 可 举一反三 顺利 地 生产 了 。 

旋转 体 拉 深 件 ， 尤 其 有 凸 缘 和 无 凸 缘 的 圆 简 形 薄 壁 空心 拉 深 件 ， 在 其 拉 深 工艺 过 程 
设计 与 计算 中 所 遇 到 的 工艺 技术 问题 ， 也 是 在 线 冲 压 工 ， 特 别 是 中 高 级 冲压 工 、 调 整 工 
应 该 熟悉 和 掌握 的 。 这 些 工 艺 技术 问题 包括 拉 深 方式 (用 不 用 压 边 圈 ) 、 拉 深 系 数 、 拉 
深 次 数 、 拉 深 间 阶 、 多 次 拉 深 的 工件 首次 后 各 次 拉 深 坯 件 尺 寸 的 计算 、 拉 深 件 高 度 控 
制 等 。 

在 线 冲 压 工 应 该 对 上 述 拉 深 工艺 技术 中 的 主要 间 题 有 一 个 正确 而 完善 的 基本 概念 ， 
知道 其 定义 、 来 源 、 作 用 、 使 用 原则 与 方法 。 
13.7.1 拉 深 方式 

通常 情况 下 ， 一 般 为 防止 板 料 在 拉 深 成 形 过程 中 起 皱 ， 多 数 拉 深 件 ， 包 括 低 圆 简 拉 
深 件 都 采用 有 压 边 圈 拉 深 ， 尤 其 要 多 次 拉 深 成 形 的 拉 深 件 。 采 用 压 边 圈 还 可 减 小 拉 深 系 
数 т 值 ， 充 分 发 挥 拉 深 材料 的 塑性 ， 增 加 各 次 拉 深 的 变形 程度 ,减少 拉 深 次 数 ， 实 现 
节能 降 耗 ， 降 低 生 产 成 本 。 

对 于 欲 拉 深 成 形 的 拉 深 件 而 言 ， 在 设计 拉 深 工艺 、 设 置 拉 深 全 过 程 的 程序 时 ， 首 先 
要 根据 拉 深 件 毛坯 的 相对 厚度 : — x 100 查 表 13-15 确定 拉 深 方式 (采用 压 边 圈 拉 深 ， 


还 是 不 采用 压 边 圈 拉 深 )。 只 有 确定 了 拉 深 方式 ， 才 能 进行 拉 深 工艺 及 拉 深 模 的 结构 
Jj] 
表 13-15 采用 压 边 圈 的 条 件 
拉 深 方式 (材料 厚度 
ы и D 一 毛坯 直径 
4,1 Ва - 1 НА 


һ-і1 


НІНЕ <1.5 <0.6 <1 <0.8 і 
ре 100 一 毛坯 的 相对 厚度 


不 用 压 边 圈 >2.0 >0.6 >1.5 >0. 8 


і 


可 用 可 不 用 压 边 圈 | 1.5~2.0 | 0.6 1215 0. 8 Е x100 一 半成品 的 相对 厚度 


首次 拉 深 要 不 要 用 压 边 圈 ， 以 及 采用 何 种 和 结构 形式 的 压 边 圈 ， 也 可 用 式 (13-2) 
Ме: 
£ 
D 
式 中 К, ЛӘК К, >p m Us ma EBRD, ЖК, =0.030. 
一 般 当 确定 首次 拉 深 采用 压 边 圈 后 ， 以 后 各 次 拉 深 无 须 再 判定 。 


=K (1 -m,) (1082) 
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13.7.2 无 凸 缘 圆 简 形 拉 深 件 的 拉 深 成 形 工艺 参数 


1. 拉 深 系数 
拉 深 系数 指 拉 深 后 制 件 直径 4 与 毛坯 直径 DD 的 比值 ， 用 m 2ж, Тт=а/р, 2 
МКИ, Но 次 拉 深 的 拉 深 系数 为 


m =4,/4,, (13-3) 
式 中 m. —— n Khi TS L JY BJP TA ЖАЯ; 
Ва Wr K САУ НТ (mm); 
4 ,一 一 第 于 次 拉 深 工序 前 一 次 的 坏 件 直径 (mm). 
拉 深 系数 m 是 一 个 小 于 1 的 系数 。m 值 越 小 ， 拉 深 变 形 程度 越 大 。 充 分 利用 拉 深 材 
料 的 塑性 ， 拉 深 时 采用 尽 可 能 小 的 m 从， 以 减少 拉 深 次 数 ， 降低 生产 成 本 。 
无 凸 缘 和 有 则 绿 圆 简 形 拉 深 件 不 同 料 厚 、 不 同 拉 深 次 数 以 及 不 等 毛坯 相对 厚度 的 拉 
深 系 数 分 别 见 表 13-16、 表 13-17、 表 13-22 和 表 13-23, 
在 线 冲 压 工 应 不 断 积 票 经验， 熟知 影响 拉 深 系数 的 主要 因素 ， 提 升 拉 深 操 作 技 能 ， 
为 降低 废 次 品 率 ， 实 现 节 能 降 耗 而 努力 。 影 响 拉 深 系 数 的 主要 因素 见 表 13-18 。 
表 13-16 无 凸 缘 圆 简 形 件 的 极限 拉 深 系数 (摘自 ЈВ/Т 6959—2008) 
各 次 极限 毛坯 相对 厚度 一- x 100 


— УУ Ж) 
位 涂 系数 >0.08 -0. 15 > 0.15 -0.3 > 0.3 ~ 0.6 > 0.6 ~ 1.0 >1.0~1.5 >1.5 ~2.0 
| т, | 0.63 ~ 0. 60 0.60 ~ 0. 58 0.58 ~ 0.55 0.55 -0.53 0.53 ~ 0.50 0.50 ~ 0.48 


1 
[ m, | 0.82 ~ 0. 80 0.80 ~ 0.79 0.79 ~ 0.78 0.78 ~ 0.76 0.76 ~ 0.75 0.75 ~ 0.73 


Е: 1. 表 中 系数 适用 于 08、10S、15S 钢 与 软 黄 铜 H62、H68。 当 材料 的 塑性 好 、 届 强 比 小 、 塑 性 应 变 比 
大 时 (05. 087 及 102 钢 等 ) ， 应 比 表 中 的 数值 减 小 1.5% ~2.0%; 而 当 材 料 的 塑性 差 、 届 强 比 
大 、 塑 性 应 变 比 小 时 (20, 25. 0215, 、Q235 、 酸 洗 钢 、 硬 铝 、 硬 黄 铜 等 )， 应 比 表 中 的 数值 增 大 
1.5% ~2.0% 。 牌 号 中 S 为 深 拉 深 钢 ，2 为 最 深 拉 深 钢 。 
2. 凹 模 圆 角 半 径 较 小 时 ， 即 Ri =(4 ~8) 1t， 表 中 系数 取 大 值 ; ША АЗР ЛКИ, ВА = (8 ~ 
15) !， 表 中 系数 取 小 值 。 
3. 其 他 金属 材料 的 极限 拉 座 系数 见 表 13-20 和 表 13-21. 


表 3-17 推荐 采用 的 无 凸 缘 简 形 拉 深 件 的 最 大 相对 高 度 h/d 


拉 深 次 数 毛坯 相对 厚度 -二 x 100 
2 ~1.5 <1.5~1 <1~0.6 <0.6~0.3 <0.3~0.15 <0.15 ~ 0.08 
1 0.94 ~ 0.77 0.84 ~ 0. 65 0.70 ~ 0.57 0.62 ~ 0.5 0.52 ~ 0.45 0.46 ~ 0.38 
2 1.88 ~ 1. 54 1.60 ~ 1. 32 1.36 ~ 1.1 1.13 ~ 0.94 0.96 ~ 0. 83 0.9~0.7 
3 3.5 -2:7 2.86 ~2.2 2.3~1.8 1.9~1.5 1.6~1.3 1.3~1.1 
4 5.8~4.3 4.3 —3.5 3.6~2.9 2.9~2.4 2.4~2.0 2.0~1.5 
5 8.9~6.6 6.6~5.1 5.2-4.1 4,1-3,3 3.3 ~ 2.7 2.7 ~2.0 


注 : 1. ЖИВ НИНЕ АНТЕ В — ИЕР CJ UTS РЗ (H-P х 100 =2 ~1.5 时 的 Ra =8( 到 二 > 


100 =0. 15 ~ 0. 08 时 的 Ra = 151); 小 的 比值 适用 于 小 的 凹 模 圆 角 半 径 (Ки =4 ~ 80). 
2. 表 中 拉 深 次 数 适用 于 08 钢 及 10 钢 的 拉 深 件 。 
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3513-18 影响 拉 深 系数 的 主要 因素 
序号 对 拉 深 系数 的 影响 
| 材料 的 内 部 组 织 | “一 般 来 说 , 板 料 塑 性 好 ,组 织 均匀 、 晶 粒 大 小 适当 、 届 强 比 小 .塑性 应 
及 力学 性 能 变 比 + 值 大 时 ,板材 拉 深 性 能 好 ,可 以 采用 较 小 的 mn 什 
А Не СЕ ЕТТЕРИ 大, 则 m 可 小 ; 反 
之 ,m 要 大 , 因 越 薄 的 材料 拉 深 时 , 越 易 失 去 稳定 而 起 皱 
在 拉 深 之 后 ,材料 将 产生 冷 作 硬化 ,塑性 降低 ,所 以 第 一 次 拉 深 ,m Е 
3 最 小 ,以 后 各 道 依 次 增加 。 只 有 当 工 序 间 增加 了 退火 工序 , 才 可 再 取 较 
小 的 拉 深 系数 
| 拉 深 方式 (用 或 不 | ”有 压 边 圈 时 , 因 不 易 起 皱 ,m 可 取得 小 一 些 。 不 用 压 边 圈 时 ,m 要 取 
用 压 边 圈 ) 大 一 些 
叫 模 圆 角 半径 较 大 ,m 可 小 , 因 拉 深 时 , 圆 角 处 弯曲 力 小 ,上 且 金属 容易 
流动 ,摩擦 阻力 小 ,但 R. 太 大 时 ,毛坯 在 压 边 圈 下 的 压 边 面 积 减 小 , 容 
Милеа 
У (В r.) ями 
рита 凸 模 圆 角 半 径 较 大 ,mm 可 小 ,如 rw 过 小 , 则 易 使 危险 断面 变 薄 严重 导 
致 破裂 
| 润滑 条 件 及 模具 | ”模具 表面 光滑 ,间隙 正常 ,润滑 良好 , 均 可 改善 金属 流动 条 件 , 有 助 于 
情况 拉 深 系数 的 减 小 
一 般 情况 下 , 拉 深 速度 对 拉 深 系数 影响 不 大 。 但 对 于 复杂 大 型 拉 深 
| рани 件 ,由 于 变形 复杂 且 不 均匀 , 若 拉 深 速度 过 快 ,会 使 局 部 变形 加 剧 ,不 易 
с 向 临近 部 位 扩展 ,而 导致 破裂 。 另 外 ,对 速度 敏感 的 金属 (如 钛 合金 .不 
锈 钢 . 耐 热 钢 ) , 拉 深 速度 大 时 , 拉 深 系数 应 适当 加 大 
E 拉 深 材料 表面 平整 .光洁 .无 油污 .无 锈蚀 .无 灰尘 及 渣 粒 粘 附 表面 。 
拉 深 材料 的 表面 | O 221. 4.1..... 
8 == 通常 采用 冷 轧 板 . 带 、 卷 材 为 宜 。 热 轧钢 板 必 须 经 过 酸 洗 , 通 称 酸 洗 板 
ти 才能 用 于 拉 深 成 形 。 拉 深 板材 , 拉 深 前 都 要 经 过 校 平 .清理 并 润滑 
一 般 来 说 , 冷 轧钢 板 具 有 更 好 的 拉 深 成 形 性 能 , 拉 深 系数 可 以 更 小 一 
些 。 如 1950 年 ~1960 年 推广 应 用 的 第 一 代 冷 轧 拉 深 钢板 一 一 08F、10F 
等 沸腾 ;1960 年 ~ 1980 年 推广 应 用 的 第 二 代 冷 轧 拉 深 钢 板 一 一 铅 
пати G G O í атты 
9 牌号 及 其 具有 拉 深 | ` ' б с 


2. 圆 简 形 拉 深 件 拉 深 高 
拉 深 件 的 高 度 是 拉 # 
) 尺寸 的 关键 参数 。 


成 形 性 能 


局 
形 

таа 

гі 


К 
bia 


ЈЕ 
成 
形 


板 一 一 无 间 际 原子 钢 BIF1 、BIF2 等 钢板 。IF 钢 种 (无 间 辽 原子 钢 ) 是 新 
一 代 超 深 冲 冷 轧 拉 深 钢 板 , 是 汽车 履 盖 件 拉 深 成 形 的 主要 钢 种 , 拉 深 系 
数 可 以 比 第 一 代 08F 一 类 冷 轧 拉 深 钢 和 第 二 代 铝 镇 静 钢 冷 轧 拉 深 钢板 
都 要 小 一 些 


最 后 成 品 的 控制 数据 ， 也 蚌 计 算 多 次 拉 深 工序 件 ( 半 成 
拉 深 件 的 拉 深 高 度 计 算 公 式 见 表 13-19 。 
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工件 类 型 与 形状 


Де T s = НА 


#13-19 圆 简 形 拉 深 件 的 拉 深 高 度 计算 公 式 


1 h, =0.25(DK, - d, ) 
简 形 件 
2 h, =h h, +0.25(d,K, - d,) 
Е 
в. =0.25 (РК, –а,) +0.43 一 
1 4, 
(а, +0. 327) ) 
h, = 0. 25 (рК, K, –а,) + 0. 43 
圆 角 底 高 
简 形 件 та D 一 毛坯 直径 (mm ) 
2 Ида ване, di а — 1.2 工序 拉 
h, = h K, + 0. 25 (d, - а, ) – 深 的 工件 直径 (mm) 
| K,、K, 一 第 1.2 工序 
шытты Б ни 的 拉 深 
1 1 
[K ---,К, < 
a, ті то 
1 h. =0.25(0К, -а,) ба 站 оранта Ка 2 工序 拉 
(4, +0.86a,) 深 件 底部 圆 角 半径 
(тт) 
ћ, = 0. 25 (0К,К, - а) – 0. 57 | о ћу ВА ТА 
圆锥 底 а 深 的 拉 深 高 度 (mm) 
简 形 件 0% + 0. 8ба, ) 
2 
2 当 Qa qp, =a Bj 
h,=h K, +0.25(d K, - d,) – 
0.57 — (4, # d,) 
d, 
l ћ, =0.25DK, 
球面 底 
简 形 件 
2 h, =0.25DK, K, = h, К, 
表 13-20 ”其 他 金属 材料 的 极限 拉 深 系数 (摘自 ЈВ/Т 6959--2008) 
材料 名 称 牌号 首次 拉 深 [mi] 以 后 各 次 拉 深 [ m. | 
馈 和 馈 合 金 8406 „1035 „3421 0.52 ~ 0.55 0.70 ~ 0.75 
ВЕЋА 2А11 2412 0.56 ~0.58 0.75 ~ 0.80 
Н62 0.52 - 0.54 0.70 ~ 0.72 
黄 铜 
H68 0.50 ~0.52 0.68 ~0.72 
纯 铜 Т2 „ТЗ „Т4 0.50 ~ 0. 55 0.72 ~ 0.80 


无 氧 铀 


= 0.50 -0.58 0.75 ~ 0.82 
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( 续 ) 
材料 名 称 牌号 以 后 各 次 拉 深 [mi] 
ара PR ПЕТ 0.48 ~0.53 0.70 ~0.75 
康 铀 ( 铜 钊 合金 ) — 0.50 ~ 0. 56 0.74 ~ 0.84 
酸 洗 钢板 一 0.54 -0.58 0.75 ~0.78 
06Crl3 0.52 ~0.56 0.75 ~0.78 
06Crl8Ni9 0.70 ~0.75 
不 锈 钢 
07Crl9NillTi 0.78 ~0.81 
06Crl8Nil1Nb .06Cr23Nil3 0.78 ~0.80 
P Pt Cr В Cr20Ni80Ti 0.54 ~0.59 0.78 ~0.84 
合金 结构 钢 30CrMnSiA 0.62 ~0.70 0.80 ~0.84 
Hk а 一 0.72 ~0.82 0.91 - 0.97 
ЕН 一 0.65 ~0.67 0.84 ~0.87 
ФЕ = 0.65 ~ 0.67 0.84 ~ 0. 87 
ТА2 ТАЗ 0.58 ~ 0.60 0.80 ~ 0. 85 
IK K IK G £ 
Je == 0.85 ~ 0.90 


E: 1. 毛坯 相对 厚度 二 - x100 <0. 62 时 ， 表 中 系数 取 大 值 ， 当 一 - 
2. ШЕИ Ка <6t 时 ， 表 中 系数 取 大 值 ; И И АЕ Rm 为 (7 ~8)t 时 ， 表 中 系数 取 小 值 。 


3. 材料 为 退火 状态 。 


表 13-21 


各 种 不 锈 钢 的 拉 深 系数 (0. 5mm ЈЕ 


厚 的 板 ) 


х 10020. 62 时 ， 表 中 系数 取 小 值 。 


hr YK rus АРЕ Z€ га (1 为 板 厚 


拉 深 系数 m 
1 18Ст-0. ІС 0. 80 . 75 0. 65 
4 18Ст-8М1 0. 85 DD 0. 50 
5 18Cr-8Ni- Ti-0. 06С 0.90 . 65 0. 60 
6 SUS347 18 Ст-9 М1- Nb-0. 06 C K'asa . 65 0. 60 
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( 续 ) 
拉 深 凸 模 圆 角 半径 rn(t 为 板 厚 
拉 深 系数 m 
18Cr-13Ni- 高 C 0.70 0.60 0.50 0. 45 


. 拉 深 次 数 
ки 其 各 次 拉 深 系数 пт. т,, т,, 
m,， 可 计算 出 各 次 拉 深 工件 的 直径 а,, а,, а,, >“ 。 各 种 金属 板 料 的 首次 拉 深 
系数 和 首次 以 后 各 次 拉 浴 系数 均 可 从 表 13-16、 表 13-20, ва 和 表 13-24 #8, Ж 
依 拉 深 材 料 查 得 的 m . т, (6, ҚАЗА АДА, ЈЕ УК hu ЖАН НУ hu 
深 工 件 直 径 与 要 求生 产 的 成 品 拉 深 件 直径 对 比 逐 步 接近 ， 直 到 直径 4 尺寸 接近 要 求 成 品 
直径 满意 为 止 ， 实际 推算 的 拉 深 次 数 就 是 需要 的 拉 深 次 数 。 


т, =d /D—— а, =m, x D, (13-4) 
m, = d,/d— 4, = т, ха, (13-5) 
m, = d, /d,——d, = m, ха, (13-6) 
m =d/d_— d =m xd , (13-7) 
拉 深 件 总 拉 深 系数 是 各 次 拉 深 系数 的 乘积 ， 即 
ту = т,т,т, "т, (13-8) 
各 式 中 ЖШ, т. m,. ту, от, 分 别 是 第 1 次 、 第 2 次 、 第 3 次 、…、 第 
n X hi TK BJ u ЛЗ ЗЕ 
Z — 
£ (mm), 4,, d,. d,. с“, d ИА S 1 K. Ва #3 
рне 


3213-16 和 表 13-17 给 出 了 08 10 № 15 Ма АГ АВ ЗАЛЫ ФИА +I J 
及 卷 材 的 不 等 毛坯 相对 厚度 、 不 同 拉 深 次 数 的 首次 及 首次 后 各 次 拉 深 系数 ， 其 他 金属 板 
料 的 首次 拉 深 系数 和 首次 后 拉 深 系数 列 在 表 13-20 中 ， 供 读者 参考 。 

实例 酸 洗 钢板 旋转 体 无 凸 缘 圆 简 形 拉 深 件 ， 料 厚 为 1.Smm， 成 品 直 径 d =70 + 
Imm, ЈЕНЕ 94 0, = 200 «2шш. 

该 拉 深 件 的 总 拉 深 系数 为 


í = 4/0, -70/200 -0. 357 (13-9) 


查 表 13-20 获得 та теми 
т, =0. 54 ~ 0. 58; m =0.75 -0.78, 


138 ju ж 385 


АЕ ЋЕ ИЕ ИЖ ЈЕР] 9 ети ЛА, ВА ААЖ, ВЖ 13-20 给 出 的 
m, (82) 0.54 ~ 0. 58; BW) ХРАНИ т, =0.75 ~ 0.78. а e Ли И, JE pK hi YK BJ 
ЈЕНИ a rB ae J Jë, ASKEP K. ЖАНА ЖЕ ЂЕ JÉ 286 JJ m Eb tF 
破裂 。m По 值 均 取 大 于 其 许 用 最 大 值 ， 即 取 т, 20. 58; т, = т, = т, 20. 78. 

确定 各 次 拉 深 系数 ， 要 考虑 多 次 拉 诬 会 因 材 料 冷 作 便 化 加 大 坯 件 破裂 的 风险 ， 所 以 
随 看 拉 深 次 数 增加 逐步 加 大 拉 深 系数 ,依次 减 小 拉 深 变形 程度 ,补偿 材料 冷 作 便 化 后 逆 
КЕРНЕУ ТА ШІН. АЛГАН К АКЕ ТИЕ И А Ж ту =0.357， 推 算 
过 程 如 下 : 

1) 首次 拉 深 的 拉 深 系数 m. =0.58 (AF32 13-20), 

2) 第 2 次 拉 深 的 拉 深 系数 m, =0.75。 

3) 将 第 3 次 拉 深 系数 增 大 ， 取 mw, =0.76， 则 三 次 拉 深 的 总 拉 深 次 数 为 

m, = тт,т, -0.58 х0. 75 х0. 76 =0. 3306 

已 接近 拉 深 件 要 求 总 拉 深 系数 т, = 0. 357. 

4) ЖЮ КК УЛИ Ж Ж m, = 0. 778, ШИ ЕКА АЖ ту = 
т.т, т, = 0. 58 х0. 75 х0. 778 =0. 3501 < т; = 0. 357 

5) 如 取 第 三 次 拉 深 的 拉 深 系数 m =0.789， 则 三 次 拉 深 的 总 的 拉 深 系数 为 

ту =m m,m, -0. 58 х0. 75 х0. 789 =0. 3569 =m, =0.357 

6) 816. ДИЖОН ИВО L JY зе pk. АЕ — W hi ИУ 26 JÉ ЛЕ ЕХ, 
ATI ЕЛЕН — Khi RW hr ИК £ ЖОЗЕ АЈ Sr ВАК, IH x Z W НИЛ BJ Ju Y£ О 
m, 必须 小 于 m,， 而 m, 又 必须 大 于 т,, ЈЕ КВИН < БАЛЕ, ЈЕ m, 到 т,, 
一 个 比 一 个 更 大 ， 即 m 最 小 而 m, 最大。 且 m, 不 能 小 于 0.58, m, 不 能 小 于 0.78. jJ 
整 后 各 次 拉 深 系数 为 

т, = 0.58 ——=а, = т, xD, =0. 58 х Одтт = 116mm 

т, = 0. 75 ——4d, =m, ха, = 0.75 х бит = 87 тт 

т, = 0. 789 —эа, =m, x d, = 0. 789 х З7тт = 68. бтт 

О NIE TK TF 626 67% D, =200mm, ЯЛЫ Де $ W hu АЖЕ НІНІ 13-8 所 示 
НУ 21] ЖЕ ЕН hi TAK SN k ИЕ ЈГ (本 例 中 ， 图 算 各 次 拉 深 工件 直径 ， 用 市 
箭头 粗 实 线 示 于 图 13-8 中 : 拉 深 毛坯 直径 为 200mm， 拉 深 成 品 直 径 为 70mm， 拉 深 次 数 
为 3 次 )。 而 拉 次 件 高 度 可 按 表 13-19 提供 算式 计算 。 


13.7.3 市 凸 缘 圆 简 形 拉 深 件 的 拉 深 成 形 工 艺 参数 


经 平板 毛坯 拉 次 成 这 凸 绿 的 圆 简 形 拉 深 件 ， 凸 缘 的 宽 罕 对 其 拉 深 成 形 有 一 定 的 影 
то ЖІ ЖАНАС d, УИ B £ d 之 比值 ， 可 分 为 以 下 三 种 情况 : 


d, 二 =. Кү 、 
1) 51.1, ЖА J <! НЫН, НИМ ЛК ЖІ Ж, ІШ 


ТЕ Бе Је НИ BJ K hy TK ЛІ, ЖЕН КОК Н, ЖР, ГІШ НІ 13-9а 
所 示 。 
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毛坯 或 坏 件 直径 站 处 .qd 外 /mm 


O 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 260 280 300 320 340 360 380 400 
| а АЕ АЕ А Бе Е Уен ПЕР ЦБ Неа ОС 
ДЕ ii БРАДЕ РАИ АБР ОПЕРА БА 
| 


“НЕН ке У 
| ar mim === == misin 


ЦЕЛА sim ИДЕЯ АА Bi sil 
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4 


/ 
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成 品 或 半成品 直径 dyt/mm 
le =F ss am 
ПА міне А 


вена 
mim ЖІБЕ ДЕЗ Е У Е ЕЕЛИНЕН БИ БЕНЕН ШЕШЕН 
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图 13-8 确定 无 凸 缘 圆 简 形 拉 深 件 的 拉 深 次 数 及 各 次 拉 深 工件 直径 列 线 图 
а, Ке Ss > 
2) МОМНХГНАМЕЖ, а >4, Нән ИК. ЛЕГЛО Ер, Уа, JE 


助 等 起 伏 成 形 ， 不 属于 拉 深 件 ， 而 属于 材料 的 局 部 成 形 ， 实 例如 图 13-9e 所 示 。 
а а 
3) дано СТАН Ж Т ВЕ, РТ Е. гоне 


14-3, Ң АЗАП ЕЈ Ду ЖИН JÉ ЕНУ О Е ЛО Ји р д], НЕ Z hi 
жм, ЛЕХ ОИ ЖСН НЫМ Л, ТЈ БН жо H РУЖНЕ Ят е ЊЕ 
ІШ УИ жи K ТИЈ А КА ЈА, ВУ ЋЕ £ СИ] БАН У и Ze ЈЕ a DA Fe ЛУ, ШІН 


是 全 越 大 ， 越 显著 。 

根据 以 上 分 析 ， 守 凸 绿 圆 简 形 拉 深 件 拉 深 时 ， 应 注意 让 凸 毕 直径 d. 在 首次 拉 深 中 
拉 出 ， 以 后 各 次 拉 深 а) ЖЖ, 否则 会 因 拉 深 力 额外 增加 ， 将 拉 深 件 拉 破裂 。 前 次 拉 深 
拉 人 四 模 的 材料 比 按 面积 计算 所 需 材 料 多 3% ~ 10% ， 在 首次 后 各 次 拉 深 中 ， 一 部 分 挤 
到 凸 绿 上 ， 男 一 部 分 留 在 圆 简 壁 上 ， 可 保证 上 同 绿 部 分 不 再 参与 变形 。 

带 凸 缘 圆 简 形 拉 深 件 的 主要 工艺 参数 见 表 13-22 ~ 表 13-25。 这 些 工艺 参数 包括 : 
带 凸 缘 圆 简 形 零件 一 次 拉 深 最 大 相对 高 度 h/d,、 极 限 拉 深 系数 等 ， 表 列 数值 适 于 08, 
ІО о Ра ИЖ |А P JÉ РИК ТЕ ЛИ УАЗ ц 29 ФИА] [а] КЕ ЈИ ЛК ЛУ ЈЕ T. 2, 3210] 
分 别 如 图 13-10 和 图 13-11 所 示 。 
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ж 13-22 有 凸 缘 圆 简 形 件 首次 拉 深 的 最 大 相对 高 度 [h /d,] (ЗЯН ЈВ/Т 6959--2008) 


毛 坏 相 对 厚度 一 x 100 
凸 缘 相 对 直径 ер 


D 
>0.06 ~ 0.2 > 0.2 ~ 0.5 > 0.5 ~ 1.0 >1.0~1.5 >1.5 


>2.5~2.8 0.13 ~ 0.16 0.15 ~0.18 0.17-0.21 0.19 ~ 0.24 0.22 ~ 0.27 


>2.8-3.0 0.10 -0. 13 0.12 ~ 0.15 0.14 ~ 0. 17 0.16 ~ 0.20 0.18 ~ 0.22 


Е: 1. 表 中 系数 适用 于 08、10 钢 。 对 于 其 他 材料 ， 可 根据 其 成 形 性 能 的 优 劣 对 表 中 数值 做 适当 修正 。 
2. 较 小 值 对 应 于 工件 圆 角 半径 较 小 的 情况 ， 即 mm Ra = (4-8); 较 大 值 对 应 于 工件 圆 角 半径 较 大 
небе, гад, Ка = (10 220): 


表 13-23 有 凸 缘 圆 简 形 件 首次 拉 深 的 极限 拉 深 系数 | пт | (АН ЈВ/Т 6959—2008) 


毛坯 相对 厚度 一 x 100 


ЗАНУ Е 

а,/4, 

=1.1 0.59 0.53 0.50 
>1.1-1.3 0.55 0.51 0.49 
>1.3-1.5 0.51 0.50 0.49 0.47 
>1.5-1.8 0.48 0.46 0.45 
>1.8-2.0 0.45 0.43 0.42 
>2.0-2.2 0.42 0.42 0.41 0.40 
>2.2 ~2.5 0.38 ; 0.38 0.38 0.37 


Е: 表 中 系数 适用 于 08, 10 钢 。 对 于 其 他 材料 ， 可 根据 其 成 形 性 能 的 优 劣 对 表 中 数值 做 适当 修正 。 
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313-25 无 凸 缘 或 有 凸 缘 简 形 件 用 压 边 圈 拉 深 的 拉 深 系数 (适用 08、10 34) 


— х 100 
r/t 
о | 4 | 12 | 5 | 15 | 6 | 18 | 7 | 20 | » 

0.48 0.48 

0.50 0.48 | 0.50 

0.51 0.48 | 0.50 | 0.51 

0.53 0.48 | 0.50 0.53 

0.54 0.48 | 0.50 | 0. 0.54 

0.55 0.48 | 0.50 | 0. 0.54 | 0. 0.55 | 0.55 

0.58 0.48 | 0.50 | 0. 0.54 | 0. 0.55 | 0.55 Е 58 | 0.58 | 

0.60 0.48 | 0.50 | 0. 0.52 | 0. 0.53 | 0.54 0.58 0. 60 

首次 拉 深 0.65 0.48 ( 0. 0.58 

0.70 0.47 ( 0. 0. 56 

0.75 0.45 ( 0. 0.54 

0.80 | 0.43 | 0. 0.52 

0.85 0.41 | 0. 0.49 

0.90 0.38 | 0. 0.45 

0.95 0.33 | 0. 0.40 

0.97 0.31 | O. 0.38 

0.99 0.30 | 0. 0.35 

т; 0.73 | 0. 0.80 
以 后 各 т; 0.76 | 0. 0. 82 
次 拉 深 т, 0.78 | 0. | . i 0.84 


Е: 1. 随 材 料 塑 性 高 低 ， 表 中 数值 应 酌情 增 减 。 
2. 粗 实 线 线 上 方 为 直 简 件 (dn =4)), 
3. 粗 实 线 线 与 波浪 线 之 间 为 弧 面 是 毕 件 (4,4, +2r)， 此 区 工件 计算 半成品 尺寸 hi 应 加 注意 。 


d 
4. 随 一 数值 增 大 ， 一 值 可 相应 减 小 ， 满 足 2r <h ， 保 证 简 部 有 直 壁 。 


5. 查 用 时 ， 可 用 插入 法 ， 也 可 用 偏 大 值 。 
б. 多 次 拉 深 首次 形成 凸 缘 时 ， 为 考虑 多 拉 和 材料 ，mi 增 大 0.02. 


13.7.4 拉 深 模 结构 的 相关 技术 参数 


冲压 调整 工 、 在 线 冲 压 工 和 冲模 修理 钳工 以 及 冲压 车 间 技 术 员 等 一 线 专业 工人 和 技 
术 管 理 人 员 ， 应 该 知道 各 种 拉 深 模 的 类 型 、 基 本 结构 及 其 相关 的 技术 参数 : 拉 深 模 凸 模 
与 匹配 凹 模 的 尺寸 计算 方法 、 拉 次 模 凹 模 与 凸 模 的 合适 圆 角 半径 、 拉 深 模 各 次 拉 深 的 合 
理 拉 深 间 陀 、 拉 深 模 西 模 与 凹 模 等 工作 零件 的 表面 粗糙 度 要求 的 Ка 值 等 。 

按 冲 压 工 序 组 合 程度 与 组 合 方式 不 同 ， 拉 深 模 也 有 单 工序 拉 深 模 、 落 料 ( 冲 裁 ) 

续 拉 深 模 、 市 料 连续 拉 深 模 以 及 单 工 位 多 工 步 拉 次 复合 模 等 多 种 拉 座 模 类 型 。 在 众多 
Oe тінінде 还 有 用 于 外 形 尺 寸 大 于 500mm 的 大 
中 型 拉 深 件 冲 制 的 单 工 序 拉 深 模 等 ， 其 主要 特点 是 只 能 完成 一 道 拉 深 工序 ， 而 其 拉 深 用 
单个 展开 平 毛 坏 是 另 一 套 冲 裁 模 ( 落 料 模 ) 提供 的 。 
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b) 


图 13-10 F % ru Zea] JÉ u И F£ ЖҮР НУ 1 2: pr ge Sk | B8 Il] 
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图 13-11 ПРАТЕ ӨН [и] hr 
深 件 拉 深 成 形 的 工艺 过 程 实例 

要 求 一 般 尺寸 与 几何 精度 ， 外形 尺寸 <500mm 的 中 小 型 拉 深 件 多 采用 单 工 位 多 工 
步 落 料 - 拉 次 复合 模 ， 一 模 成 形 冲 制 出 中 小 型 旋转 体 薄 壁 空 心 无 凸 缘 和 吾 凸 缘 的 圆 简 形 
拉 深 件 。 

有 一 些 非 直 壁 旋 转 体 空心 拉 深 件 或 带 和 孔 凸 缘 的 圆 简 形 拉 深 件 和 常常 在 法 兰 盘 上 (И 
绿 平 面 上 ) 冲 制 出 曙 箱 孔 和 各 种 花 式 切 口 ， 在 拉 深 件 壁 部 或 底部 冲 和 也 ,甚至 在 拉 深 件 
底面 进行 有 预 冲 孔 的 翻 边 。 所 有 这 些 冲 裁 与 翻 边 成 形 的 作业 工 步 都 可 用 一 套 多 工 位 连续 
模 一 檬 成 形 。 

小 型 打 深 件 采 用 币 料 进行 多 工 位 连续 拉 深 ， 拉 深 所 用 多 工 位 连续 模 按 其 连续 拉 深 工 
艺 的 不 同 ， 有 两 种 不 同 的 结构 形式 : 其 一 是 末 用 无 工艺 切口 的 整 涡 料 连 续 拉 深 ; 其 二 是 
有 工艺 切口 的 连续 拉 深 。 无 工艺 切口 的 整 市 料 连续 拉 深 所 用 的 多 工 位 连续 拉 次 模 采 用 整 
市 料 连 续 拉 深 ， 只 是 在 最 后 一 次 拉 座 工 步 上 加 有 沙 料 神 裁 ， 构 成 拉 闪 落 料 复合 冲压 工 位 
或 在 最 后 一 次 拉 深 成 形 完 成 后 ， 另 加 一 落 料 神 裁 工 位 ， 这 种 拉 次 工艺 适用 于 直径 d < 
30mm 的 圆 简 形 拉 次 件 。 有 工艺 切口 的 连续 拉 座 所 用 多 工 位 连续 拉 深 模 总 是 在 前 寺 个 工 
位 安排 冲 工 艺 切 口 的 冲 裁 工 位 ， 切 出 工艺 切口 青 连续 拉 深 这 种 拉 深 工艺 适合 于 d= 
60mm 的 圆 简 形 拉 深 件 以 及 尺寸 与 拉 深 变形 程度 相近 的 盒子 形 拉 深 件 。 ЕК Слу 3 
握 的 拉 深 模 结 构 的 相关 技术 参数 确定 方法 。 

І. 拉 深 模 工 作 部 分 尺寸 计算 

ЖОЙЫ ИЕН ЖЕЛКЕ, ЯНА Е а, НІЛ АШУ НИ 
Du ， 其 计算 公式 见 表 13-26, 
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表 13-26 拉 深 模 工 作 部 分 尺寸 计算 公式 


Р ШЛ У 
ОЕК 
Da = (0 –0.754) m ldn = (0 –0.75А –2е) j | р 拉 深 件 外 形 的 
基本 尺寸 
d 拉 深 件 内 形 的 
基本 尺寸 
е с пч. HH & АЈ š 
МЕРИ У Пиј B 
„4 би—— ШЕНЕ 
Dm = (4 +0.44 +2с) 794 | da = (4+0.44) за же 
ви б И $J Yë 
公关 


2. 拉 深 模 工作 零件 的 圆 角 半径 

在 众多 种 类 拉 深 模 的 不 同 结构 中 ， 其 工作 零件 ( 拉 深 凸 模 和 拉 深 四 模 ) 的 圆 角 半 
ен, та Ка 的 大 小 ， 影 响 着 拉 深 工艺 的 实施 和 拉 深 件 的 质量 。 拉 深 凹 模 口 部 的 
90? 转 角 处 的 圆 角 半径 Ru， 尽 量 取 更 大 一 点 的 数值 ， 使 拉 深 的 平板 毛坯 ， 弯 9092 ҒАМ 
БМ, УНИ, ФЕЯТЙІ, МЗ JJ. Ка 大 一 些 ， 拉 深 系 数 m 可 减 小 ， 但 
Ка 值 过 大 ， 毛 坯 在 压 边 圈 下 面积 减 小 ， 拉 深 件 易 起 人 外。 拉 深 凸 模 的 圆 角 半径 7 取 较 大 
值 ， 可 使 拉 深 系数 m yk Пт, 值 过 小 ， 则 易 使 拉 深 件 底部 转角 处 的 危险 断面 变 薄 ， 
严重 的 可 导致 破裂 、 脱 底 。 推 荐 合适 的 拉 深 凹 模 圆 角 半 径 Ка 1А 13-27, 413-28. 

表 13-27” 拉 深 凹 模 的 圆 角 半径 Ка 的 数值 (单位 : mm) 


Z= 


У 


М 


=10 2555 252 4.0 4.5 5.5 6.5 
> 10 ~ 20 4.0 4.5 222 6.5 ты 9:0 
>20-30 4.5 229 6.5 8.0 9.0 11.0 
>30-40 Бе, 6.5 7.5 9.0 10.5 12.5 
> 40 ~ 50 6.0 7.0 8.0 10.0 11.5 14.0 
> 50 ~ 60 6.5 8.0 9.0 11.0 12.5 15.5 
> 60 ~ 70 7.0 8.5 10.0 12.0 13.5 16.5 
> 70 ~ 80 7.5 9.0 10.5 12.5 14.5 18.0 
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L 
=1 >1 -1.5 >1.5~2 >2 ~ 3 >3 ~ 4 >4 -6 
do -di 
> 80 -90 8.0 9.5 11.0 13.5 15.5 19.0 
> 90 ~ 100 8.0 10.0 11.5 14.0 16.0 20.0 
> 100 ~ 110 8.5 10.5 12.0 14.5 17.0 20.7 
> 110 ~ 120 9.0 11.0 12.5 15.5 18.0 21.5 
> 120 ~ 130 9.5 11.5 13.0 16.0 18.5 22.5 
> 130 ~ 140 0.5 11.5 13.5 16.5 19.0 23.5 
> 140 ~ 150 10.0 12.0 14.0 17.0 20.0 24.0 
> 150 ~ 160 10.0 12.5 14.5 17.5 20.5 25.0 
Е: do =D 是 第 1 次 拉 深 时 的 毛坯 直径 ， 或 第 n - 1 次 拉 深 后 的 工件 直径 (mm); d, 是 第 1 次 拉 深 后 的 工 
件 直 径 ， 或 第 n 次 拉 深 后 的 工件 直径 (mm). 
表 13-28 ЖАА ## E € Ка 的 取 值 范围 
材料 АЕ 1/шш 厚度 /mm “| 四 模 圆 角 半径 Ra. 


(10 ~6)1 <3 (8-5)1 
钢 (6-4)1 铝 . 黄 铜 . 纯 铀 3-6 (85-804 


(3-15) 


Е: 1. 对 于 第 一 次 拉 深 和 较 薄 的 材料 ， 应 取 表 中 的 最 大 极限 值 。 
2. 对 于 以 后 各 次 拉 深 和 较 厚 的 材料 ， 应 取 表 中 的 最 小 极限 值 。 


相 邻 两 道 拉 深 工序 ， 其 拉 深 模 凸 模 、 四 模 的 圆 角 半径 的 相互 关系 以 及 前 后 两 套 拉 深 模 的 
ЖЕЉИ ИЕ га В. ЯН ӘРИНЕ, ІРІ 13-12 所 示 ， 而 7 可 按 1.5R 计 取 。 


)-1.5% (0-1) 
Пит) 


b) 


图 13-12 ЖАМАН А РАИ НО ПИ ЕЈ [IE А fi 
半径 的 关系 以 及 对 应 mm 、R 的 圆 角 过 湾 
а) 有 和 斜 角 的 拉 深 模 b) 有 圆 角 半径 ra. Ra 的 拉 深 模 
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З. 拉 深 模 单 边 间 际 
合理 的 拉 深 模 间 际 是 获得 具有 和 较 蜗 尺 寸 精度 和 几何 精度 拉 深 件 的 前 提 。JB/T 
6959—2008 Же Ј Л У АЈ с 的 计算 方法 (с-і, + Кі), ЖАН ГЪНКИ 
ЖЖК, ЕИ 13-29, 
3513-22 МІНЕ ШК (АН ЈВ/Т 6959—2008) 


НЫ? 


ШЕ 


材料 厚度 /mm те тт 较 精 密 拉 深 精密 拉 深 
一 次 拉 深 多 次 拉 深 


<0.4 0.07 ~ 0.09 0.08 ~ 0.10 0.04 ~ 0. 05 
> 0.4 ~ 1.2 0.08 ~ 0.10 0.10 ~ 0.14 0.05 ~ 0.06 
0 ~ 0. 04 


> 1.2 ~ 3.0 0.10 ~ 0.12 0. 14 ~ 0.16 0.07 ~ 0.09 
> 3.0 0.12 ~ 0.14 0. 16 ~ 0.20 0.08 ~ 0.10 


Е: 1. 对 于 强度 高 的 材料 ,天 取 较 小 值 。 
2. 精度 要 求 高 的 拉 深 件 ， 建 议 最 后 一 道 采 用 间 际 (0.9 ~0.95)i 的 整形 拉 深 。 


推荐 按 表 13-30 和 表 13-31 根据 拉 深 料 厚 1、 拉 深 工 序数 确定 应 采用 的 拉 深 间 际 。 
表 13-30 多 次 拉 深 的 间隙 系数 K 


材料 厚度 /mm 


ШАБА 


第 一 二 次 0.5 0.4 0. 35 

4 第 三 次 0.3 0. 25 0.2 
第 一 二 三 次 0.5 0.4 0. 35 

5 第 四 次 0.3 0.25 0.2 


Е: 1. 表 中 数值 适用 于 一 般 精度 (未 注 公 差 尺 寸 的 极限 偏差 ) 工件 的 拉 深 工作 。 
2. 林道 工序 括 弧 内 的 数字 ， 适 用 于 较 精 密 拉 深 件 (СТ ~13)。 
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ВЕЗВАЖН Зіл [8] ЕН 


拉 深 工序 单 边 间 际 с 

— Khi TS (1-1.1)% 

Ж ААА 1.11 

К (1~1.05): 

К 1.21 

КК 1.11 

第 三 次 拉 深 (1~1.05): 
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金属 板 料 的 冲压 成 形 是 指 金 属 板 料 由 压力 机 通过 冲模 对 其 施加 的 压力 达到 或 超过 金 
属 板 料 的 届 服 强度 从 而 产生 受 模 腔 制约 的 变形 ， 即 在 成 形 模 内 的 金属 板 料 受 到 模具 施加 
的 压力 ， 按 模 腔 形状 有 序 变 形 ， 通 称 为 成 形 。 

金属 板 料 的 冲压 成 形 ， 包 括 论 曲 、 卷 边 、 扭 转 、 深 边 、 拉 深 、 翻 边 、 整 形 、 胀 形 、 
缩 口 、 扩 口 、 起 伏 、 赶 形 ( 旋 压 ) 、 校 平 、 压 印 、 冷 挤 等 。 


14.1 翻 边 


金属 板 料 的 翻 边 成 形 是 将 平板 坯 件 的 内 了 筷 与 是 出 或 四 入 边 绿 冲 制 出 竖 直 或 与 坏 件 平 
面 呈 一 定 角度 的 凸 缘 的 加 工 工 艺 。 内 孔 翻 边 也 称 为 翻 孔 或 内 缘 翻 边 。 翻 边 是 金属 板 料 冲 
压 成 形 作 业 中 广泛 采用 的 成 形 工艺 之 一 ， 主 要 用 于 仪 带 仪表 、 电 硕 开 关 、 各 类 家 电 等 产 
品 中 各 类 结构 零件 的 平面 旋转 体 装配 连接 ， 也 多 用 于 增 大 零 部 件 刚度 以 及 薄板 局 部 增 
厚 ， 翻 边 后 厂 螺 纹 么 固 连接 。 开 关 板 、 仪 表盘 的 小 螺纹 搬 孔 翻 边 成 形 后 巴 绿 内 攻 螺 纹 ， 
增加 了 螺纹 长 度 ， 达 到 局 部 增 大 工件 料 厚 的 实际 效果 。 

在 板 料 冲压 的 众多 成 形 工艺 作业 中 ， 翻 边 及 属于 翻 边 作 业 的 种 类 较 多 ， 应 用 也 较 拉 
Ж. БРИН FB db p J ТЕМИ Ј 2, АА. ет. нн. #П. ун. РК. Ж 
形 、 校 平 、 压 印 等 普及 性 更 广 。 翻 边 是 板 料 冲压 中 的 主要 成 形 工艺 之 一 。 


14.1.1 翻 边 工艺 的 类 型 


在 平板 毛坯 上 ， 神 制 出 空心 、 无 底 、 圆 
简 形 凸 缘 的 翻 蕊 成 形 工 艺 ， 也 称 为 内 缘 翻 边 
或 翻 筷 ， 在 线 习 惯 上 通称 翻 边 。 实 际 上 称 作 
翻 边 较 为 通俗 、 和 科学， 业界 同 行 多 数 也 都 这 
样 称呼 。 

ТЕЗЕ 0 УМ ІН ЕҢ КІМ АНУ А ДІЛ Е 
扳 边 ， 称 为 凸 缘 的 扳 边 成 形 工 艺 ， 也 称 外 缘 
翻 边 ， 实 际 上 称 作 扳 边 较为 合理 、 科 学 。 但 
业界 同行 多 称 之 为 外 绿 翻 边 。 

翻 边 有 无 预 冲 孔 (穿刺 翻 边 ) нит ETTI 
筷 翻 边 、 拉 深 后 冲 孔 翻 边 以 及 翻 边 拉 深 成 形 
多 种 加 工 方法 ， 其 类 型 如 图 14-1 所 示 。 用 翻 边 拉 深 成 形 
这 些 工 艺 加 工 出 各 式 各 样 的 机 电 与 家 电 轻 型 图 14-1 翻 边 成 形 的 类 型 
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mF ЛЕА, А НАМ ОРИ ји L Jy. ИК nn Hdr ЈАН, 

НИ АИ, ТЕ ЖИВИ КЕРМЕ ЕМ. ЈН А ГЕЛІ т mi 
ВЕ, ЖЮК — ХЕ wa ЈЕ ИУ ЈЕНИ], ЕЖЕН ski uB А. Ја 24 о СА И Z ТЕ i 
料 平板 上 实施 ,但 使 用 的 翻 筷 凸 模 形 状 有 多 种 结构 形式 。 用 30” ~ 60 ДЕ ЈЕ д 7 27 
刺 板 料 后 翻 筷 ， 称 为 穿刺 翻 边 (了 和 孔 )。 用 截 锥 平头 是 模 则 是 先 在 板 料 上 冲 筷 接着 再 翻 
边 ， 称 为 穿孔 翻 边 (了 筷 )。 翻 边 与 扳 边 工艺 的 标准 示例 如 图 14-2 所 示 。 
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有 预 冲 孔 翻 边 拉 深 件 底 部 冲 孔 翻 边 拉 深 件 底 边 局 
部 预 冲 孔 翻 边 


В 


有 预 冲 孔 变 薄 翻 边 ӨШ ГЕ 内 止 扳 边 非 圆 孔 翻 边 
图 14-2 翻 边 与 扳 边 工艺 的 标准 示例 


14.1.2 翻 边 工艺 的 创新 与 拓展 


翻 边 工艺 是 通过 对 平板 料 的 拉 深 与 守 曲 的 综合 作业 ， 获 得 竖立 的 是 绿 。 坯 料 在 模具 
МЕН F, таи ај Ина 11 МТ BF ИЛИ ЈЕЛЕ, А НТА i ВЕ hr E 25 ИН НОЈЕ АХ, DL 
图 14-3, 

Л а Р, ЛЕЗ ЛИ E PE F МАТ РЈ 0 aK ЕВО, HH T 56 Z Bh А] B qil 
约 ， 主 要 是 翻 边 材料 的 种 类 、 性 能 、 俩 应 状态 及 其 塑性 和 许 用 翻 边 的 变形 程度 、 翻 边 模 
的 结构 及 其 相关 技术 参数 的 合理 性 每 ， 欲 增加 翻 边 局 度 则 比较 困难 。 于 是 ， 先 拉 诬 到 设 
定 高 度 ， 而 后 在 其 上 底部 翻 边 ， 获 取 更 高 凸 绿 的 拉 放 翻 边 组 合 冲压 工 艺 ， 得 到 扩展 应 用 ; 
翻 边 后 继续 拉 深 ,用 有 预 冲 筷 翻 边 用 平 毛 坏 ， 直 接 在 一 个 工 位 上 复合 冲 制 出 无 缝 短 管 形 
零件 ， 是 翻 边 成 形 工艺 新 扩展 的 翻 边 拉 深 复 合 冲压 新 技术 ; 用 冷 挤 压 法 下 接 在 薄板 上 冷 
锻 出 座 度 大 于 料 厚 的 小 螺纹 底 孔 ， 则 是 翻 边 工艺 进一步 发 展 应 用 的 示例 。 目 前 在 线 采 用 
的 较 普 遍 的 这 项 工艺 是 在 注 板 上 通过 翻 边 ， 冲 制 深 上 度 大 于 料 厚 的 螺纹 底 孔 , 已 普及 用 于 
6. Ла Лев, ОВЕ n Zü BJ МЕЛІ ГН, ЕЕЕ, РА, 
Е УК, ДЕЈ пи J 36 2 Е 9200, ЗАЛ ГЕ Еу Ж, ЊИХ EE ВО 
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座 、 法 兰 、 管 接头 。 

14.1.3 翻 边 的 成 形 过 程 及 变形 
特 点 


有 预 冲 孔 的 翻 边 成 形 过 程 及 变形 特 
点 ， 在 图 14-2 所 示 的 各 种 翻 边 作 业 中 ， 
具有 典型 性 和 代表 性 。 

图 14-3 所 示 为 在 平板 金属 板 料 上 
进行 有 预 冲 孔 翻 边 的 材料 变形 与 流动 情 
况 以 及 成 形 过 程 ， 其 中 图 14-3a 所 示 的 
坐标 网 络 图 清楚 地 说 明 ， 预 冲 孔 毛坯 5 
中 ， 参 与 翻 边 成 形 部 分 的 材料 为 扇形 且 
围绕 预 冲 孔 圆 周 呈 圆 弧 形 等 圆心 角 连 а) 
接 ， 近 圆心 弧 长 短 、 面 积 小 ， 距 圆心 越 
远 ， 面 积 越 大 ， 翻 边 成 形 后 都 变 成 大 小 
相等 的 矩形 网 格 。 图 14-3b 示 出 了 由 平 
板 预 冲 孔 毛 坯 翻 边 成 形 的 工作 情况 ; + 
半 部 是 翻 边 开 始 ,， 凸 模 将 材料 压 四， 
м, МІН ЕСІМІН с; 左 半 部 
ЕНТ, Пе АШ, ЖЕ 
НЕМ ЕНІ БАЈЕ, ин, ШІН 6 
间隙 c, <t。 图 中 14-3c 示 出 了 有 预 孔 翻 
边 成 形 过 程 和 预 冲 孔 大 小 不 同 ， 材 料 的 
不 同 变形 过 程 及 翻 边 形状 、 尺 寸 的 
差异 。 


14.1.4 翻 边 成 形 作业 的 应 用 


1. 外 绿 扳 边 成 形 作业 的 应 用 


在 各 种 机 电 与 家 电疗 品 中 ， 采 用 注 с) 
Шала ЕТЕГІ ІІ 


2 
А-Ң------- 乡 > 
аи р кенен шінші! 


ЕРЕКЕ Еее 


采用 外 绿 扳 边 加 工 ， 尤 其 是 一 些 曲 面 、a) 翻 边 网 格 图 b) 翻 边 过 程 及 工作 情况 c) ЖҰМ 
ІҢ ІҢ ІЗ КА УРЕ ИЖ НЕ ДЧ ЕЕ, зе 
类 和 零件， 都 要 冲模 翻 边 。 图 14-4 所 示 为 部 分 应 用 实例 。 

2. 非 圆 形 与 复杂 形状 翻 边 零 件 的 冲 制 

翻 边 零件 已 不 限于 圆 孔 ,尤其 是 单个 圆 和 孔 的 翻 边 成 形 。 随 着 日 益 增 多 的 大 量 新 产品 
的 投产 ， 异形 和 孔 、 群 孔 的 翻 边 成 形 已 司空 见 惯 。 这 使 得 翻 边 冲 制 的 难度 加 大 ， 也 促使 翻 
边 工 艺 技术 水 平 不 断 提升 和 创新 。 同 时 ， 也 进一步 拓宽 了 这 种 工艺 的 用 途 。 图 14-5 所 


401 


И! 
ТШ 
/# 


SS 
ХУ 


ІН 14-4 ”外 缘 翻 边 (05205) 零件 示例 
а) 外 缘 翻 边 零 件 两 种 加 工 类 型 (УК АПИЯ) 


b) 外 缘 翻 边 零件 
示例 с) 加 工艺 切口 的 外 缘 翻 边 ， 减 小 变形 ， 防 止 开裂 
未 为 一 些 群 孔 与 异形 孔 翻 边 应 用 实例 。 

3. 板结 构 零 件 的 翻 边 连接 


在 产品 零 部 件 装配 中 ， 改 用 翻 边 连接 质量 好 ， 坚 固 牢 乱 ， 可 用 机 械 取 代 手 工 操作 ，， 
生产 率 高 。 在 手工 荔 动 量 大 的 猴 联 工艺 中 采用 翻 边 连接 有 图 14-6 тх ЖРК, Е 
们 便于 机 械 化 作业 。 


14.1.5 实施 翻 孔 与 翻 边 冲 制 的 要 点 


1. 翻 孔 与 翻 边 的 工艺 区 域 


无 论 是 内 绿 翻 边 〈 翻 孔 ) 还 是 外 缘 翻 边 〈 扳 边 ) 都 要 按 翻 边 工 件 的 材料 允许 的 翻 
边 变 形 程 度 ,， 设计 并 控制 翻 边 和 零件 翻 边 凸 绿 的 相关 尺寸 。 图 14-7 所 示 为 用 08F、10F 一 
类 低 碳 软 钢板 的 环形 平 毛 环 在 进行 翻 也 和 外 绿 翻 边 时 的 工艺 区 域 。 
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图 10-5 一 些 群 孔 与 异形 孔 翻 边 应 用 实例 
a). b) 群 孔 翻 边 с) МУ 4) 异形 孔 翻 边 


Z CCCCO V —⁄ < < <<< к Қ ГАР АРА, 
Ку ИКА 2 N NS 
24 2 二 < Ек 
BS 
a) b) 


с) d) 


图 14-6 ”板结 构 零 件 的 翻 边 连 接 形 式 
а) ЈЕНЕ b) 翻 边 压 接 с) jj а) ШЕ 


2. БХ (ИЛ) 的 形式 及 其 工艺 过 程 

在 线 经 党 遇 到 的 翻 边 零件 多 为 内 缘 翻 边 ， 而 且 绝 大 多 数 为 圆 孔 翻 边 制 取 竖 立 凸 缘 。 
实际 上 有 众多 翻 边 形 式 ， 各 类 内 绿 翻 边 形 式 及 其 工艺 过 程 如 图 14-8 所 示 。 

3. 有 预 冲 孔 翻 边 

在 平板 毛坯 上 进行 有 预 冲 孔 翻 边 是 获取 竖立 的 各 种 形式 凸 缘 的 主要 工艺 手段 。 其 工 
艺 设 计 要 点 是 依照 翻 边 零件 图 样 给 定 翻 边 凸 缘 形 状 与 尺寸 及 技术 要 求 ， 设 计 合 理工 艺 方 
3. Ат, НАМ НЕ 五 能 否 一 次 翻 边 成 形 、 翻 边 凸 绿 外 圆 角 大 小 可 否 不 用 翻 边 后 
校 形 或 二 次 翻 边 等 是 首先 要 考虑 的 。 翻 边 高 度 取决 于 预 冲 孔 尺寸 和 翻 边 材 料 的 塑性 及 其 
允许 的 翻 边 变形 程度 。 对 于 圆 孔 翻 边 ， 各 种 材料 的 翻 边 系数 KK,。、K,,, 给 定 其 许 用 翻 边 变 
形 程 度 ， 可 以 方便 地 计算 并 核定 翻 边 高 度 且 、 预 冲 筷 直径 d,。 对 于 异形 了 筷 翻 边 ， 其 预 冲 
所 工艺 及 质量 对 翻 边 高 度 的 影响 则 应 予 考虑 。 
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1х Шх ШІ МЕ 
图 14-7 ИӘР ЕРІНДІ (НА) 与 外 缘 翻 边 〈 扳 边 ) 的 工艺 区 域 图 
D 二 一 坯料 直径 ”加 一 预 冲 孔 直径 ”了 一 翻 边 凸 缘 直径 
Е: 4 区 变形 时 ， 凸 缘 周围 产生 裂纹 ， 工 艺 上 不 允许 ; B 区 是 工艺 上 允许 的 变形 区 域 。 
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图 14-8 各 类 内 缘 翻 边 形 式 及 其 工艺 过 程 
а) 无 预 冲 孔 翻 边 b) 有 预 冲 孔 翻 边 с) 拉 深 件 底部 翻 边 ”d) 拉 深 件 底 孔 局 部 翻 边 
e) ШИ 1 深 套 简 变 薄 翻 边 ”g) 锥 六 沉 孔 翻 边 
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多 数 情况 下 采用 冲压 预 冲 孔 。 冲 孔 断 面 有 大 小 头 且 是 斜 角 并 有 毛刺 ， 翻 边 前 应 清 
除 。 对 于 翻 边 凸 缘 尺 寸 及 口 部 质量 要 求 高 的 翻 边 零件 ,建议 在 工艺 设计 中 加 翻 边 前 
清理 预 冲 孔 工序 ， 并 适当 加 清理 余 量 ; 翻 边 后 加 平整 和 校 形 工序 ， 而 且 也 要 给 出 一 

定 余 量 。 

4. 拉 深 件 底部 冲 孔 翻 边 成 形 

为 了 获得 更 高 的 圆 简 凸 缘 ， 可 采 
用 图 14-9 所 示 的 翻 边 工艺 : 先 将 平 
板 毛 坯 拉 深 到 设 定 高 度 h,， 而 后 在 其 

底部 预 冲 孔 翻 边 。 这 类 翻 边 零件 有 图 
14-9b 所 示 的 两 种 结构 形式 ， 第 一 种 
结构 形式 翻 边 成 形 实施 简便 。 但 当 拉 
深 高 度 超过 拉 深 直径 的 一 半 时 ， 往 往 
要 两 次 以 上 拉 深 ,使 拉 深 部 位 底部 辆 
弧 料 厚 减 薄 因 拉 深 的 深度 大 次 数 多 而 
越 加 显著 ， 翻 边 后 会 留 下 印痕 。 
采用 小 于 或 等 于 料 厚 的 翻 边 间 际 ，L 
消除 印痕 。 

5. 异形 孔 翻 边 

复杂 形状 的 非 规则 、 任 意 孔 形 的 
异形 孔 翻 边 ， 其 不 同 部 位 的 应 力 应 变 
各 不 相同 ， 变 形 性 质 也 不 同 于 或 不 完 图 14-9 拉 深 件 底 部 翻 边 工 艺 过 程 及 主要 形式 
全 同 于 圆 孔 翻 边 。 由 于 相 邻 部 位 应 力 "РАИ жаа ыы 
应 恋 有 别 ， 会 相互 牵制 与 消减 ， 往 往 b) 拉 深 件 底部 翻 边 的 主要 形式 
有 利于 翻 边 加 工 。 蜡 形 孔 翻 边 系数 ， 
可 取 同 样 材 料 圆 孔 翻 边 系 数 的 8$% ~90% 进行 工艺 计算 。 

6. 无 预 冲 孔 翻 边 

对 于 注 料 、 小 尺寸 的 翻 边 加 工 ， 也 可 采用 无 预 冲 孔 翻 边 。 图 14-10 所 示 为 无 预 冲 孔 
翻 边 的 几 种 常用 工艺 及 翻 边 模 结 构 形 式 。 这 种 翻 边 方法 简便 ,但 翻 边 获得 的 凸 绿 口 部 高 
低 不 齐 并 有 裂口 。 其 使 用 较 多 的 场合 是 薄板 构件 的 翻 边 锁 扣 连 接 、 小 螺纹 底 孔 冲 制 、 埋 
头 与 沉 头 螺钉 截 锥 形 穴 孔 翻 边 成 形 等 。 = 


а) b) 


Л а, F 14-104, 所 示 为 采用 
ІНІ, ШИТІ ЖЕ, 也 是 在 冲 孔 后 


A 
тш, зн мло PST 285, B Z 7 
边 质 量 要 好 一 些 ， 翻 边 凸 缘 口 部 少 有 
裂口 。 5) 4 
无 预 冲 孔 翻 边 工艺 的 适应 性 如 下 : 图 14-10 无 预 神 孔 翻 边 的 主要 形式 


1) #8. НІ 309 ~ 12092: й а) 穿孔 翻 边 b) 穿刺 翻 边 с) 沉 孔 锥 穴 翻 边 
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ЛІ, НІ У УКР И ЛЕ, КАУ. гаа Ра <1.5шт, И 
П 16 D, < 12mm 的 薄板 翻 边 。 

2) 穿孔 翻 边 。 用 带 神 孔 凸 模 头 的 翻 边 吓 模 ， 使 冲 孔 与 翻 边 两 凸 模 组 合 在 一 个 凸 模 
上 ， 可 在 凸 模 接触 板 料 先 冲 孔 后 穿孔 翻 边 。 该 工艺 适用 于 如 <3mm， 翻 边 凸 模 直 径 D. < 
12mm 的 板 料 翻 边 。 

3) ПАКИ, МЕ, ， 一 般 为 装 沉 头 螺钉 特别 锥 从 ， 属 轻型 翻 边 。 

无 预 冲 孔 翻 边 在 仪 硕 仪表 、 开 关 电 天、 电子 元 需 件 ， 以 及 儿童 玩具 、 家 电 等 产品 雪 
部 件 装 联 中 应 用 ， 具有 机 械 化 程度 高 、 质 量 好 、 能 耗 低 、 和 生产率 高 等 优势 ， 有 广阔 的 应 
用 前 景 。 


14.1.6 圆 孔 翻 边 的 变形 程度 计算 


通过 对 有 预 孔 翻 边 变 形 特点 的 分 析 和 对 翻 边 成 形 过 程 表 述 可 知 ， 圆 孔 翻 边 的 
变形 特点 是 坏 料 受 切 癌 与 径 回 拉 伸 ， 翻 边 所 得 竖立 凸 绿 的 口 部 ， 即 预 冲 孔 的 边 
缘 变 形 最 大 。 寿 翻 边 变形 程度 超过 材料 的 涌 受 能 力 ， 凸 缘 口 部 就 会 出 现 拉 裂 而 
使 工件 报废 。 因 此 ， 翻 边 成 形 要 从 严 控 制 其 变形 程度 ,通常 用 翻 边 系数 表示 其 
变形 程度 。 


如 图 14-11 所 示 ， 圆 孔 翻 边 的 变形 系数 计算 式 为 


d, 

° p 
式 中 ”天 一 一 翻 边 系 数 ， 圆 孔 翻 边 所 得 
竖立 凸 缘 口 部 临近 破裂 时 

НО 20 Ж 09 К. 7х, 
у У НОЈ ЖЖ, e Hi 

冲压 金属 材料 的 K... К „ИН. 

_ 


К (14-1) 


% 


Бә пи “> 


УД 
ЋЕ 14-1 可 得 ; маана! 
1—29 BJ] J и ФА, Не 


) 4077 77 7777772 ?: j 
(тат); 


р—— И Ин ПАВИЈА. 。 图 14-11 БЛ (ВА) 的 尺寸 计算 
(mm). 

Ко K, Ë WJ X МЕТІН ЕЙ EL BS 
塑性 、 预 冲 孔 质量 、 预 冲 孔 相对 直径 a,/ 
i、 翻 边 凸 模 的 形状 等 因素 。K, 值 越 大 ， 注 : ИНАН а = K D; ВШ РЕН. 
变形 程度 越 小 。 同 样 的 材料 ， 由 于 上 述 
诸 因 素 的 变化 ,天 ,, 值 则 在 一 定 范围 内 波动 。 如 低 碳 钢 的 最 小 翻 边 系 数 Ku ҮН, JH KI 
翻 边 凸 模 ， 采 用 钻 孔 并 除 毛刺 获取 预 冲 孔 ， 比 用 圆柱 形 翻 边 凸 模 和 冲 制 预 冲 孔 翻 边 ， 
Ki;, 值 可 降低 8% -10%, 


а) 平板 坯 预 冲 孔 翻 边 b) 拉 深 件 
冲 底 孔 翻 边 с) ЛЕЗ 
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表 14-1 常用 冲压 金属 材料 的 翻 边 系数 K, 及 K. 
1 9 Н/М ЖК. 


预 冲 孔 加 工 预 冲 孔 相对 直径 d, Zt 


EE 
钻 孔 后 去 毛刺 0.70 | 0.60 | 0. 52 | 0.45 | 0.40 . Т . 0. 30 | 0. 25 | 0.20 

球面 凸 模 
на оле ооо още олз онна 


翻 边 凸 模 形 状 


.43 | 0.42 | 0.42 
钻 孔 后 去 毛刺 | 0. 80 | 0.70 | 0.60 | 0.50 | 0.45 | 0.42 |0.40 0.37 | 0.35 | 0.30 | 0.25 
ІНЕ ІН. 
冲 孔 0.85 | 0.75 | 0.65 | 0.60 | 0.55 | 0.52 |0. 50 | 0.50 0.48 0.47! 一 
各 种 材料 的 翻 边 系数 K, 
翻 边 系 数 


翻 边 材 料 ( 退 火 ) 


饼 锐 钢板 
软 钢 (t=0.25 ~2mm) 


软 钢 (t=3 ~6mm) 


黄 铜 Н62 (: =0.5 ~ бит) 
а (1=0.5 ~ ит) 


0 
0 
0 
0 
0. 64 
0 
0 
0 
0 


о|е|е е ез 
со ~ CN ~ ~ ~ А 
Ке) ° со со е; ° 


ШЕН 80 
铁合金 ТА (2 ) 0. 64 ~ 0. 68 55 
Жо ТАКА ,300 ~ 4009 С) 0. 45 ~ 0. 50 40 
铁合金 TA5( 冷 态 ) 0. 85 ~ 0. 90 . 75 
钛 合金 TA5( 加 热 ,500 ~ 6009 C) 0.70 ~0.75 0. 65 
不 锈 钢 ,高 温 合金 0. 65 ~0. 69 0. 57 ~0.61 
Е: 1. 用 低 碳 钢 的 K,;, ， 翻 边 凸 缘 口 部 会 出 现 不 大 的 裂口 。 如 不 允许 ,将 其 加 大 10% ~ 15% 。 


1 
2. 其 他 材料 翻 边 时 ， 如 允许 翻 边 凸 缘 口 部 有 不 大 柳 口 ， 可 用 Ki 值 。 
14.2 薄板 零件 上 小 螺纹 底 孔 的 翻 边 成 形 


14.2.1 合适 螺纹 底 孔 的 计算 
МІН P< lmm 时 ， 螺 纹 底 孔 直径 d, 可 按 式 (14-2) 计算 : 


а,-а-Р (14-2) 
当 螺 距 P >1mm PF, d .可 按 式 (14-3) 计算 : 
d =d- (1.04 -1.06)Р (14-3) 


式 中 Р—— ЕВЕ (mm); 
та кака на (тт); 
4 一 一 螺纹 直径 (тт). 
板 料 冲压 制 孔 获 得 的 合理 螺纹 底 筷 直径 推荐 值 见 表 14-2。 
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表 14-2 合理 螺纹 底 孔 直径 推荐 值 (单位 : mm) 


螺纹 直径 а АЕ P КАН. а, ВАЛЕ P 底 孔 直径 d, 


MI 0. 25 0. 75 М12 1.75 10. 2 
М2 0.4 1.6 М14 2 11. 


=< | < 
Сл | +. 
° ° 
оо | —+ 
$ P: Бы 
N | O 
=< | < 
ID 
до | О 
о | i> 
Сл | Сл 
一 ка 
NN | ~ 
Q | По | по |] + | 5 | + | ХО | NO 


А 3 ; 


14.2.2 小 螺纹 底 孔 的 翻 边 与 变 注 翻 边 成 形 
1. 应 用 范围 


料 厚 1 < 3mm НА ЗЕ ЕН КА 22 6 ЈЕ, 往往 需要 有 大 于 料 厚 i 的 连接 螺纹 长 度 。 
党 采用 的 M2 ~ M10 连接 螺 筷 ,多数 均 可 通过 翻 边 与 变 注 翻 边 获得 比 其 料 厚 1 要 长 1 
售 或 几 售 的 螺纹 底 孔 ， 满足 对 螺 纹 连 接 长 度 的 需求 。 


2. 螺纹 底 孔 翻 边 成 形 的 各 种 方法 
螺纹 底 孔 翻 边 成 形 的 各 种 方法 及 相关 参数 如 图 14-12 所 示 。 


Š 


222 | 


wwaw.wawkw 
е 
| NN SNF ыы 


% 


ааа 


图 14-12 小 螺纹 底 孔 翻 边 成 形 的 各 种 方法 及 相关 参数 
a), b) 螺纹 底 孔 有 预 冲 孔 翻 边 和 变 注 翻 边 的 工艺 参数 与 模具 结构 及 尺寸 
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ПЕРА 
1 


sia e 


图 14-12 ЛАКИ А JE НО А ЛАЛЕ ДЛАКЕ (55) 

с), d). e) 小 螺纹 底 孔 有 预 孔 翻 边 ， 一 模 成 形 的 三 种 方法 是 弹头 形 、 球 头 形 、 圆 锥 形 凸 模 翻 边 成 形 
f). g). h) 小 螺纹 底 孔 无 预 孔 翻 边 ， 一 模 成 形 的 方法 有 穿刺 翻 边 、 穿 孔 翻 边 
D, 一 翻 边 凸 缘 外 径 4, 一 翻 边 螺纹 底 孔 直径 ”do 一 翻 边 预 冲 直径 
ho 一 翻 边 凸 缘 高 度 0 一 冲压 零件 料 厚 роте 
3. 螺纹 底 孔 变 溥 翻 边 成 形 方法 
蝶 纹 的 筷 的 变 注 翻 边 成 形 方法 如 图 14-13 所 示 ， 变 薄 翻 边 成 形 螺纹 瓜 筷 主要 参数 见 
表 14-3。 


b) 


图 14-13 ”螺纹 底 和 孔 的 变 薄 翻 边 成 形 方法 
а) 需要 变 薄 翻 边 获得 特 高 翻 边 凸 毕 的 螺纹 底 筷 或 套 简 零件 b) 沉 头 螺钉 孔 的 翻 边 
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图 14-13 ЖАСКА, НОЛ ШІЛ k ЛИ (2) 
с) КОСКА, H r Ez wh pt ru Zç РУ Bë BJ ЛЕ 88 ИМ rti 88 Z J 
а) ЖЫЛ yE: YB pr E ИЗА rize WILD K. ВЕЛЕВ НО rS А2 EJ 


% 14-5 变 薄 翻 边 成 形 螺纹 底 孔 主要 参数 (单位 : mm) 
冲压 零件 на Вон, не Еј 2 гта 
ЈЕ а 直径 а, 底 孔 直径 d， ЊЕ р, 高 度 H. 
M2 1 1.6 2.4 1.7 
M2. 5 1.1 2 3.1 2.0 


1:2 ЭЭ 4.4 2.6 


2.5 
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(55) 


ІНЕ ЛЕЛЕРІН J 18 ША ZQ ЙІ 1112 
中 压 零 件 ші 4 翻 边 预 冲 孔 翻 边 螺纹 ЙЭ ч Z 


料 厚 to 直径 d, кана d, Í 高 度 H, 


3: 2 . 4.6 


ЖТК, ХР У ИГОА А Ко 20. 45; 变 薄 系数 К Zt =0.40 ~0. 55. 
ЛА ВИ от ЖЫ АН, НЕА (14-4) 计算 : 
D; -do 
р, –а, 
式 中 А ЛЛ НЕ (тт); 
上 一 一 翻 边 零 件 的 材料 厚度 (тт); 
D, 变 薄 翻 边 的 凸 缘 外 径 (тп); 
4 一 一 翻 边 凸 缘 的 内 径 ， 也 就 是 凸 模 最 大 外 径 (тп); 
d, 一 一 预 冲 筷 耳 径 (шш); 
(一 一 为 系数 ， 可 从 图 14-14 中 图 算 获 得 。 


do 


h = Сі 


(14-4) 


El di/do ауа 
ЕВЕ 88 1.8 


1<-1 а <а, (а= 为 凸 缘 内 径 ) 


图 14-14 ”计算 变 薄 翻 边 凸 缘 高 度 系数 СЛУЖИ 
14.3 螺纹 底 孔 的 冷 锻 成形 新 技术 
14.3.1 冲 制 螺纹 底 孔 的 缺点 


在 薄板 冲压 零件 上 ， 主 要 是 料 厚 mw <3mm 的 金属 板 零件 上 ， 用 翻 边 和 变 薄 翻 边 工 艺 
2 РВ % 的 螺纹 确 孔 ， 得 到 注 板 零件 ， 尤 其 是 承载 的 薄板 结构 零件 进行 村 螺 纹 连 
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接 所 需 孔 深 ， 是 迄今 普遍 采用 的 方法 。 这 种 工艺 方法 并 不 完善 ， 其 主要 缺点 如 下 : 

1) 普遍 翻 边 所 得 凸 缘 口 部 变 薄 ， 具 体 减 薄 量 与 其 翻 边 系数 值 有 关 ， 一 般 减 薄 量 为 
(0.15 ~0.25) 册 ， 使 得 凸 缘 部 分 的 壁 厚 不 等 ， 且 比 原材料 厚度 小 ， 如 果 在 凸 缘 内 壁 加 
工 螺纹 ， 甚 强度 大 大 降低 ， 螺 纹 连 接 的 许 用 承载 不 得 不 因此 而 降低 。 

2) 普通 翻 边 所 得 竖立 凸 缘 外 表 是 个 斜面 ， 因 其 有 锥 度 而 不 是 一 个 圆柱 面 ， 所 以 不 
能 用 作 高 精度 配合 面 与 连接 面 。 

З) 变 薄 翻 边 由 于 翻 边 凸 缘 比 原材料 减 薄 (0.45 ~0.50) 由， 所 以 不 具有 与 原材料 
一 样 的 强度 ， 如 果 用 其 作为 承载 、 传 力 等 构件 ， 就 有 安全 隐患 。 

从 提高 翻 边 凸 缘 强 度 ， 提 高 其 尺寸 精度 的 角度 考虑 ， 用 模 急 带 不 通 孔 圆 凸 台 的 工艺 
方法 ， 冷 模 锯 塑性 良好 、 尺 寸 适 中 的 薄板 零件 螺纹 底 孔 的 新 技术 ,可 以 克服 翻 边 成 形 螺 
纹 底 孔 的 缺点 。 


14.3.2 螺纹 底 孔 的 冷 锻 成 形 


在 一 定 厚 度 的 塑性 好 的 金属 板 零 件 上 ， 采 用 闭 陈 冷 锻 模 ， 在 板 料 上 不 用 预 冲 孔 或 外 
孔 ， 直 接 挤 出 螺纹 撒 孔 ， 和 赁 现代 的 冷 锻 冷 挤 及 其 模具 制造 技术 水 平 ， 应 无 任何 困难 。 冷 
锻 螺 纹 底 孔 的 推荐 太 二 系列 见 表 14-4. 
表 14-4 冷 锻 螺 纹 底 孔 的 推荐 尺寸 系列 (单位 : mm) 


А | И 


用 图 14-15 Pr s ВЈИЈ Ko ОРА, ВЕ > 0.8 ~2.5mm 的 板 坏 上 ， 冷 锻 表 14-4 ЈЕ 
存 螺纹 底 孔 的 过 程 如 下 : 

原材料 沿 止 醒 模 乃 上 方 的 导 料 槽 送 入 并 定位 。 吓 模 在 护 套 固定 端 压 紧 材料 后 ， 从 
Арета, ФИЯ ОН ХА -ТРІКІШ ТЕ 32/9 ЖӘН А, НІ КІН, 
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受 柑 腔 约束 ， 在 凸 模 锯 入 材料 后 ,在 模 腔 中 围绕 凸 模 将 模 腔 充满 ， 实 现 重 新 分 配 ， 
形成 环 状 的 市 曙 纹 底 孔 的 凸 台 。 成 形 后 的 不 通 筷 连 皮 ， 在 切 制 螺 纹 时 可 方便 地 被 丝 
锥 除去 。 

由 于 冷 锯 前 后 ， 材 料 的 体积 不 变 。 闭 式 锯 模 冷 锯 过 程 中 不 产生 毛刺 与 废料 。 因 不 加 
热 ， 也 不 存在 火 耗 。 所 以 ,根据 压力 加 工 中 的 体积 不 变 规律 ， 可 以 通过 常规 计算 ， 按 加 
工 零 件 图 样 求 得 参与 冷 银 成 形 的 毛 坏 体积 ， 确 定 冷 锯 零 件 的 相关 尺 才 及 模具 工作 零件 
ХУ, 


14.3.3 工艺 参数 的 确定 


1. 用 冷 锥 法 成 形 的 螺纹 底 孔 尺寸 
按 仪表 产品 中 溥 板 雯 件 用 标准 螺纹 连接 时 ， 所 需 冲 制 的 高 精度 、 大 承载 螺纹 底 孔 的 
推荐 尺寸 ， 见 表 14-4。 
2. 冷 锻 入 模 腔 材 料 体 积 V. 
V =0.785(D° -d')(H - h) (14-5) 
ЕЕ JE PS] d А ЯНА ЛИКА ЖЫНЫ 388, Ju ЕН a (1455) # 
算 结 果 大 2% 左右， 故 模 腔 容积 VV, МЕД (14-6) 计算 : 
V =0.785(р –а )(H-h)+0.02(0.785dh) (14-6) 
че лежа Е L. Bug zr Ме Ја, На, D. H. h 等 数值 均 可 从 表 14-4 Ва 
ІҢ. ВЖ (14-5), Ж. (14-6) 求 得 V. У, 便 可 按 和 常规 计算 确定 模 腔 各 部 分 尺 
a| Ja 
3. ИПЕЮЖЕЛЕ, 
F. = AR K K, (14-7) 
式 中 РАКА ЈК ЕЛ (КМ); 
АЮ КИ О УКРА (mm ) ; 
К ЊЕ ДЕ L! NI JÉ Ez J Iñ y ОВУ а Ил по Кат ЈЕ (МРа); 
天 一 一 闭口 冷 锻 模 无 毛 边 冷 锻 材 料 应 力 状 态 系数 ， 天 一般 取 1.7 ~2; 
K, 一 一 安全 系数 ，K, 一 般 有 取 1.3~1.6。 


14.3.4 УК ИЛИ ЈАТ 


1. 整体 结构 

根据 冷 锯 工艺 的 特征 及 需要 ,设计 如 图 14-15 所 示 冲 模 。 其 整体 结构 采用 加 强 型 滑 
动 叶 问 中 间 导 柱 模 架 、 强 力 弹 压 季 料 板 导 问 结构 。 为 确保 模 架 导 癌 精度 ， 消 除 压 力 机 动 
态 精 度 偏差 的 有 影响， 采用 浮动 模 顶 、 加 厚 上 模 座 及 导 板 的 模 架 ,保证 了 模具 的 刚度 及 民 好 
的 运作 稳定 性 。 

2. 结构 要 点 

1) 凸 模 加 固 与 时 问 结 构 稳定 可 徘 。 该 冲模 虽然 凸 模 细 长 ,但 采用 了 全 行程 悄 形 块 
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228 =Z! Пе] 


== 0 aaa a ia 


Т В ТД 11 т 


图 14-15 在 薄板 料 上 冷 锯 成 形 螺纹 底 孔 的 冷 锯 模 
1 一 模 柄 “2 一 浮动 模 柄 座 ”3 一 上 模 座 ”4 一 凸 模 护 套 。 5 一 凸 模 
6 一 导 板 7 ПЕРЕ 8 Ми 9 一 夹 持 嚣 ”10 一 下 模 座 


护 套 加 固 和 横 回 支承 ， 并 将 护 套 装 在 上 模 座 与 导 板 间 ， 导 板 挂 装 在 模 架 导 柱 上 ， 稳 固 ， 
па, А ИЕ о 

2) ЖЖ, ШИ ЫДАН ИА, Н КК, ЕШ, Н. 

3) 控制 冲压 行程 。 导 柱 下 端 装 定 距 套 ， 控 制 上 模 下 行 位 置 ， 十 分 安全 。 

4) 加 强 型 模 架 冷 银 冲击 力 大 ， 加 粗 导 柱 ， 加 厚 模 座 ， 提 高 了 承载 能 力 及 模 架 
刚度 。 


14.4 翻 边 拉 深 复合 冲压 


14.4.1 翻 边 拉 深 复合 冲压 新 工艺 的 主要 特征 


该 工艺 采用 薄 钢 板 和 中 厚 钢 板 的 圆 环 形 平 板 毛坯 ， 使 用 结构 简单 的 单 工 位 敞 
ПИ ОСМА) 、 拉 这 两 工 步 复合 成 形 梗 ， 在 对 毛坯 内 孔 翻 边 的 同时 ， 对 
毛坯 外 绿 进 行 拉 深 。 由 于 使 用 锥 形 翻 孔 凸 模 ， 外 
绿 复 合 扳 边 ， 在 压力 机 的 一 次 行程 中 ， 把 平板 环形 板 坏 通过 翻 孔 扳 边 冲 制 出 短 
管 形 零件 。 
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14.4.2 变形 过 程 分 析 


翻 边 拉 座 复合 冲压 变形 过 程 是 : 将 加 环形 平板 毛坯 放 入 冲模 的 四 模 定 位 口 后 ， 凸 模 
下 行 通过 毛坯 内 孔 ww, 进行 翻 边 。 吓 模 是 圆锥 头 加 圆柱 合 阶 形体 ， 而 止 模 是 个 倒置 的 喇 
只 和 孔 ， 所 以 可 使 加 环形 平板 毛坯 在 内 了 筷 翻 边 的 同时 进行 外 绿 拉 深 。 因 此 ， 环形 平板 毛坯 
能 在 压力 机 一 次 行程 中 成 形 为 短 管 形 工件 。 

在 实施 内 孔 翻 边 的 同时 ， 进 行 外 绿 拉 座 成 形 这 样 的 复合 冲压 时 ， 只 有 当 这 两 个 变形 
过 程 所 需 的 冲压 力 相 等 才能 保证 获得 合格 的 工件 。 

翻 边 所 需 压 力 在 很 大 程度 上 取决 于 预 冲 了 筷 直 径 4,; ІШІМІЖ ИЕ, НЕНА 
dx 确定 。 因 此 ， 只 有 当 翻 边 拉 深 加 工 零件 的 毛坯 d, 与 dy 比值 适当 时 ,才能 获得 成 形 展 
好 的 下 人 


14.4.3 坏 件 尺寸 对 工件 质量 的 影响 


图 14-16 Утук УК ST1304 (08AF) ЛА ВИА зе ЈЕ, СВЕЖ а 
的 有 效 范 围 。 

1) 图 14-16 中 用 粗 实 线 画 出 不 等 料 厚 i 的 d, 、 必 匹配 合适 的 5 ZH JI L ou 1. ZJ 
定 范围 内 ， 进 行 翻 边 拉 深 加 工 ， 可 获得 图 14-16a 所 示 的 理想 优质 零件 。 

2) 如 果 dx 矿 才 大 ， 则 会 出 现 图 示人 情况 1， 外 绿 成 形 不 恨 ， 如 图 14-16b 所 示 。 

3) ШЖ d, 信 寸 小 ， 则 会 出 现 图 示 和 情况 2， 内 了 筷 翻 边 成 形 不 恨 ， 如 图 14-16c Вук, 

4) 如 果 d, 尺 寸 过 小 ， 则 还 会 引起 内 绿 裂纹 ， 即 图 示 情 况 3。 

不 同 材料 因 塑 性 差别 ， 可 加 工 的 范围 各 不 相同 ， 必 须 通 过 工艺 试验 获得 准确 的 
数据 。 


14.4.4 工艺 参数 的 计算 方法 


为 了 对 不 同 材料 推广 应 用 这 项 新 工艺 ， 可 按 下 述 公 式 计算 主 要 工艺 参数 : 


а, -24, +22, –а, (14-8) 
d 
= 22 (14-9) 
да 
d, 
ЛЕР (14-10) 
d. - d 
H=— (14-11) 


pea- (2 (14-12) 


ШІЛІГІ? 
ЕТІН т 的 毛坯 直径 的 有 效 范 


情况 1: 外 缘 成 形 不 良 
情况 2: 内 和 孔 成 形 不 好 


毛坯 外 径 а. /mm 


5 情况 1 情况 1 
>» 情况 3: 翻 边 内 缘 裂 纹 


图 14-16 И ИК ИО hi Ке ЈЕ НУЛИ Г 
а) 理想 情况 b) ди: 尺寸 过 大 с) di 尺寸 过 小 


外 绿 拉 深 变 形 程度 为 


以 上 各 式 中 dj 一 一 毛坯 外 径 (mm); 
ds 一 一 同 模 直径 (mm); 
六 一 一 工作 翻 边 凸 缘 口 部 壁 厚 (mm ) ; 
1-Й 81% (та) ; 
i 一 一 毛坯 料 厚 (mm); 


£ (mm); 
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(14-13) 
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五 一 一 工件 高 度 (mm ) ; 
d; 一 一 工件 内 径 (mm). 


14.4.5 ” 翻 边 拉 深 工艺 参数 简捷 图 算法 


1. 图 算 项 目 及 图 算 精 度 

翻 边 拉 深 力 及 有 关 工 艺 技术 参数 可 用 图 14-17 进行 简捷 图 算 。 实 际 使 用 表明 ， 利 用 
图 14-17 所 示 诺 谎 图 图 算 翻 边 拉 深 力 及 有 关 工 艺 技 术 参 数 ， 其 精度 较 高 。 图 算 结果 与 实 
测 值 相 比 ， 最 大 误差 不 到 10% ， 完 全 可 以 满足 现场 实际 操作 使 用 。 


УА 
5 || аан 


凸 模 直 径 да /mm 


20 30 40 50 60 70 80 90 100 ВР ИЕ Pr дъ /mm 


Gk ETM О 0р5 
АД УК || У И 
МАНЕ Ше ы 


ҚҚТ 
(Ее № 


| 


| 


( 


Па к 


h 


mus. 


毛坯 直径 ак. кат 


54222 
NS 


17, 


М 


У пшищи 


r= asa Sar imi езе | m Ее | ет! Ев us 
ЖЕН. wkN 33 一 工件 高 度 Himm 


а | УМА А 


(4) 


ІН 14-17 НОЈ КЕ ЕНЕМЕ АЛЫ Tj 22 28 Vr pa А 
2. 图 算 过 程 实例 
已 知 08F 中 厚 钢 板 环形 平板 毛坯 的 尺寸 : 内 缘 翻 边 预 冲 孔 直径 4, =24mm、 毛 坏 外 
径 4, -100өп, Ж 63 t = Smm. hj ИЕ Не а, = бини, |] БОНА 
Фа =71mm。 试 图 算 实 施 该 毛坯 的 最 大 翻 边 拉 深 力 Е „о 
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在 图 14-17 х ВО, ЖӚНЕЕЛІа,, d. КН ОЈ ф =2.34, 13 АВС 线 。 在 区 
от, ЕС ДИЈЕ 1。( 粗 实 线 示 于 图 中 ) галери 34mm, 18 СОЕ 
线 。 在 区 域 中 中 还 根据 да а, ЖШ B =1.41, 得 FKL 线 。 DL HL, г, (ВЕ) ЖКО) 
中 得 LMN 线 , ¿ú =5.87mm。 ЕЛІ 4,, а, (Ал, Ем) па G 点 ， 得 工件 高 
度 有 =38mm， 从 区 域 乌 根据 Е, 太 两 点 得 7 点 ， 得 Ко = О3 КМ 


14.5 翻 边 力 的 计算 


各 种 翻 边 成 形 的 翻 边 力 计算 公式 见 表 14-15。 
表 14-5 各 种 翻 边 成 形 的 翻 i 


x 
СР 
s£ 
ҮШ 
> 
zt 


翻 边 类 别 及 形式 简 图 说 BJ 
СЖ, № С, =0.5 ~ 
0.8 
— 205 线 下 а Ра НЕ 
任意 形式 翻 边 == 25 HH ИЖ) К 
( mm) 


Е, =0.8LR де реа, 


Ru 一 材料 抗 拉 强度 (MPa) 


采用 60° .90" 尖 头 的 翻 边 
ша 

di 一 翻 边 凸 模 直 径 , 即 翻 

0, 一 系数 ,一 般 可 取 1.6 ~ 


КУКА “其 他 符号 意义 F, Ж 


ЖА Bi wh fL. А ЈН а 
翻 边 凸 模 
F, = Ста + do 一 预 冲 孔 直径 (mm) 
4,38, С.Ж Ж, 一 般 可 取 
1.35 ~1.5 


ES ТТІ 
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说 HJ 


F. = 1. те Саб 
- 4) Ка 


Ке =1 2та iC R, 


C4 一 系数 , 查 表 14-6 可 得 
其 他 符号 意义 同 F, 式 


3 
ЕН NN 2 注 量 (mm) 
员 2 УУ C; 一 系数 , 软 黄 铜 C; =1.6 
注 翻 边 SSS SS Ш" -1.8; 44 C. =1.8 ~ 2.25 
ЯТ» 


其 他 符号 意义 同 fj 式 


属于 端 头 扳 边 ,必须 先 压 
紧 板 料 并 在 压 紧 状态 下 扳 边 


li леді. 4 一 平 毛坯 不 参与 变形 的 

线 翻 边 、 Ко =C LR, | 表面 积 (mm ) 

外 凸 曲 线 F.=(0.6~0.8) Ri 一 材料 届 服 强度 (MPa) 
翻 边 ВА ,一 纯 扳 , 边 ( 翻 边 ) 力 


(N) 
其 他 符号 意义 同 F, 式 
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表 14-6 系数 C, 值 


0.6 


0.05 ~ 0.07 
14.6 翻 边 模 的 类 型 及 实用 典型 结构 


在 线 常用 翻 边 模 ， 按 冲压 工序 的 组 合 形 式 
冲模 用 何 种 凶 料 沪 置 ， 可 概略 地 分 成 以 下 儿 种 类 型 。 


14.6.1 无 导向 敞开 式 单 工序 翻 边 模 
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. МУН 2 SP Ји] ве ДУ ЈЕ [И] Rh Sp n] 22 Ez , 


复杂 形状 的 立体 形 板 料 翻 边 零 件 采 用 分 序 多 模 冲 制 工 艺 ， 或 一 些 仅 有 翻 边 工序 的 简 


单 形状 的 翻 边 工件 ， 在 线 普遍 采用 无 导 回 敞开 式 单 工 序 翻 边 梗 ， 如 网 14-18 所 示 。 


1 19] 


12 
b) 
А 9 冲压 零件 图 
SQ 070 922 


0108 


ИЗ 
М7 7 


材料 : ОВЕ 钢 
料 厚 : 1.5mm 


Ух 


с) 
图 14-18 ЕЕЕ T J ИО E: 
а). b) 通用 结构 形式 с) 典型 结构 实例 
1 一 螺钉 2 一 翻 边 凸 模 ”3 一 热 环 ”4 一 螺母 5 一 带 模 柄 的 上 模 座 ”6 一 销 钉 7 一 打 料 杆 8 一 推 板 
9— 1 10—605 | 11 一 固定 板 12 一 顶 杆 13 一 下 模 座 
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14.6.2 55% T PF 5л 


Ны ЕН sPjR3K. ӘНЕ. КА РАМЕ, ЛЕНОН Sp |] PB 
њи лим. 也 就 是 说 ， 有 导向 单 工 序 翻 
边 模 多 采用 导 柱 导 套 导向 的 导 同 形式 ,模具 实例 如 图 14-19、 图 14-20 所 示 。 

冲压 零件 图 
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#2. 5797 255 
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> о жауға 


МЕ та с 


材料 : 08 钢 
ВНЕ: lmm 
图 14-19 圆 盘 内 外 缘 一 次 翻 边 成 形 模 
1 一 弹 自 ”2 一 螺钉 3 一 下 模 座 ”4 一 导 柱 5 一 导 套 6 一 上 模 座 
7—1 [91 8—09 [хе 9—0 10, 13—09 
11 一 压 料 板 12 一 项 件 块 ”14 一 推 件 块 


УК 


Ñ ді» 


нЕ = ван 


ІН 14-20 RJ SP n] НЕ РАТА НА ЛОД ЈА. Т. Де ВИ Ea 


14.6.3 导 柱 模 染 单 工 位 多 工 步 冲 裁 翻 边 综 合式 复合 模 


这 类 复合 梗 多 采用 滑动 导 回 标准 导 柱 模 恕 。 其 翻 边 又 多 为 预 冲 孔 翻 边 ， 而 且 和 都 有 外 
形 沙 料 冲 裁 工 步 ， 所 以 其 冲 裁 工 步 包 括 冲 孔 、 沙 料 两 个 工艺 作业 工 步 ， 在 线 通称 该 类 冲 
模 为 翻 边 复合 模 ， 实 例如 图 14-21 和 图 14-22 所 示 。 
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冲压 零件 图 
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图 14-21 взема U EPS А Л ве 2 АЙ. ЭН, Ша 
І 2—00 ВРЕТ 3 一 固定 挡 料 销 4--НИЯЯЕ 5、8 一 项 杆 6 一 推 板 7— АЊА 9 一 冲 
Топа 10-ШІ САЛЕ) 11— БН ран ”12 一 落 料 凸 模 (ЖАН РА) 


冲压 零件 图 
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图 14-22 ҚТА, ЈУ. ТА, Ба ве 
1 一 下 模 座 2 一 限 位 柱 3 一 导 柱 4 一 导 套 。 5 一 上 模 座 6— ЖИКА 7 一 弹 签 8 一 销 杀 9—Шифе 10-ШІ 
11 一 固定 板 12-148 13、18 一 螺钉 ”14 一 打 杆 15 一 模 柄 ”16 一 推 板 17 一 推 杆 ”19 一 印 料 螺钉 ”20 一 热 板 
21 一 拉 深 止 模 22 一 拉 深 凹 模 固定 板 23、27、31、34 一 螺 条 24 一 导 料 板 25 一 热 板 26 一 顶 杆 
28 一 翻 边 止 模 ” 29 一 拉 深 凸 模 ”30 一 挡 板 ”32 一 顶 件 器 ”33 一 挡 料 销 35 一 落 料 四 模 36- ЖИН 
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МЕ ДЕ ИН 8 W 250] Sp [и] ЕЕ Т AJ Sp [и] Të JK Sp RE ht 28 ИД ХАЛЕ НОЕ ЗА о ЛЕ 
Zk E ЈН 3 Z BJ ze Es] ER Моле МИЉА BJ ЈУ SF АЛЕН 50) Sp ТА] ӘНЕ, ТЈ H. Z ЯЛ Е ЈАВЕ Sp 
B, ， 几 乎 无 一 例外 地 均 采 用 先 冲 出 翻 边 预 冲 蕊 ， 再 翻 边 成 形 后 落 料 ， 冲 孔 、 翻 边 、 落 料 
= ТЕ — ТАМЕ гаји о 


14.6.4 导 柱 模 架 冲 孔 、 翻 边 、 落 料 多 工 位 连续 翻 边 成 形 模 


具有 翻 边 成 形 工 步 的 多 工 位 连续 模 ， 虱 采用 有 导向 装置 结构 ， 大 多 采用 标准 规格 系 
列 的 滑动 导向 导 柱 模 架 固定 印 料 或 弹 压 和 凶 料 ， 而 且 各 工 位 定位 流 有 导 正 销 或 浮动 导 正 
销 。 因 为 这 类 冲模 多 用 条 料 或 带 料 ， 连 续 神 压 一 模 成 形 获得 成 品 零 件 ， 整 个 冲模 除 冲 
孔 、 落 料 以 及 切 废 〈 裁 搭 边 ) 等 冲 裁 工 位 外 ， 还 有 翻 边 等 成 形 工 位 ， 故 这 类 冲模 也 是 
多 工 位 连续 复合 模 ， 实 例如 图 14-23 所 示 。 
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МЕЂИ РЕНО КЛ, ет, ЈЕ о И S o ТЕМИ о ІП ЛЫ 28 А НЕА, ВАК 
ЕВУ АРК ЛЕ ЖИЕКТЕ Е ЈЕ, ЖЕЛІЛЕЛІ НИЈЕ ВИ ЈЕ НЕ, 4 XE А. faj 
в, ПОВЈАТУ ЈЕ, 成形 质 量 好 ， 生 产 成 本 低 。 

图 14-24 所 示 为 金属 薄板 胀 形 零件 典型 实例 ， 从 中 可 以 看 出 ， 上 胀 形 冲压 成 形 的 成 品 
零件 在 生产 、 生 活 及 市 场 流 通 等 各 种 场合 无 处 不 在 ， 小 至 生活 中 的 盆 、 硕 、 锅 、 灶 ， 大 
至 汽油 桶 、 汽 车 履 盖 件 、 飞 机 座舱 等 ， 凡 知 压 花 、 印 字 、 打 标记 ， 需 要 压 各 种 形状 加 强 
№. Ина, УМА а Е, ВАК ТЫ). 

胀 形 是 板 料 冲压 的 成 形 工序 中 使 用 广泛 ， 加 工 工艺 类 型 较 多 的 冲压 工艺 作业 。 胀 形 
是 利用 平板 毛坯 或 拉 深 后 的 空心 坏 件 、 管 截 段 等 立体 毛坯 ,通过 合适 的 既定 成 形 模 ,使 
坏 料 局 部 发 生变 形 而 减 薄 厚度 ， 增 大 表面 积 达 到 要 求 形 状 的 。 胀 形 时 ,材料 变形 区 是 处 
于 双 回 拉 应 力 状 态 ， 所 以 进行 胀 形 的 材料 应 具有 良好 的 塑性 ， 同 时 要 控制 其 许 用 变形 程 
度 ， 防 止 胀 形 时 破裂 。 


14.8 打 症 、 压 肋 的 形状 、 限 制 信 寸 及 建议 采用 值 

常见 的 打 凸 与 压 肋 形状 和 其 限制 尺寸 以 及 建议 采用 值 见 表 14-7。 
14.9 ВЕКА НУК 

通常 采用 邵 氏 硬度 为 60 ~ 85, 的 橡胶 弹性 成 型 体 СЕЕ ВЕ ЕНЕНЕ 57 ва 
МЕКЕ pJ 09 Mk), МЕРА ЕЕ РВА НЕ „Бр ОО 99 — е MUJAB Rn 


ж, М — 56 6 ДЧК ЕВ ISU K 2S ЛИ ЈЕ З ЕЙ PE ЖЕНУ ВИ, К ВЯ, 
模具 实例 如 图 14-25 ~ [9 14-28 Ж. 
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r) S) 


图 14-24 金属 薄板 胀 形 零 件 实例 
а) ~ n) ЕЙ, g). j). r) ЖЮК h). о) Пн і) ЖЖ k) 百叶 窗 
l. m) Уа р) 打 标记 4) 波纹 管 s) ЯЯП 
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ж 147 ”常见 打 凸 和 压 肋 的 形状 和 限制 尺寸 及 建议 采用 值 (单位 : mm) 


名 称 简 D 1, | b | в А 
i : =3h| 3D 5+3 3; | — | 一 


Е: 1. 表 中 数值 适用 于 中 等 塑性 的 材料 。 对 于 塑性 差 的 材料 和 塑性 更 好 的 材料 应 就 表 中 极限 值 ， 给 予 适 
当 调整 。 
2. 其 他 形状 的 打 凸 或 压 肪 尺寸 ， 可 以 参照 表 值 确定 。 
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图 14-25 ”用 橡胶 软 模 凸 肚 胀 形 零件 的 工艺 过 程 及 模具 结构 
а) 仪表 浮子 零件 凸 肚 胀 形 工艺 过 程 b) 球面 扶手 饰 件 凸 肚 胀 
形 的 工艺 过 程 с) ЖЕ ЈЕЛИ 2 у 
1 一 下 模 座 2-МЫы 3—0 БЗР 4— 8 5 一 上 模 座 6-І ЕЖ 
7 一 带 凸 模 的 模 柄 8 一 橡胶 弹性 体 9 一 螺钉 ”10 一 顶 杆 
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冲压 零件 图 


R0.5 R0.5 RO.Sw 


材料 : 低 膨 胀 合金 带 
料 厚 : 0.05mm 


图 14-26 波形 盘 深 料 冲 孔 成 形 模 (仪表 膜 片 ) 
1 一 模 柄 把 2、10 一 垫 板 3 一 顶 杆 4 一 冲 孔 四 模 5 一 压 肋 凸 模 6 一 落 料 凸 模 7 一 底座 ”8 一 螺母 
9 一 弹簧 ”11 一 固定 板 12 一 橡胶 13 一 务 料 螺钉 14 一 橡胶 弹性 体 


AND SS 


1 
ЖАРҒАН РА 
T] еса 
МАМ Z° 9 
ы “да де TÍ и 
Л РЛ 


Р ЖЕ 2⁄2 
ЛР SN 


= 


Z 
Z 
Ж 
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图 14-277 目 行 车 接头 橡胶 弹性 体 成 形 模 (无 吐 向 局 开 式 胀 形 模 ) 
І-ЕНИЯ 2 一 活动 止 模 ”3 一 橡胶 上 垫 片 ”4 一 橡胶 弹性 体 芯 棒 “5 一 垫 块 ”6 一 活动 止 模 座 7 一 橡胶 下 垫 片 
8 一 定位 调节 圈 ”9 一 下 凸 模 ”10 一 弹簧 11 一 项 杆 12 一 底板 13 一 定位 座 ”14 一 工件 15 一 上 模 座 
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冲压 零件 图 
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图 14-28 自行 车 中 轴 五 通 接头 橡胶 弹性 体 成 形 模 
1 一 橡胶 弹性 体 2 一 种 模 3— Бли 4 一 内 圈 5 一 外 圈 6 ЖК 7 一 推 杆 
8 一 圆 销 9、11 一 支承 垫 ”10 一 杠杆 ”12 一 承 压 板 13— КІШ 


14.10 软 模 类 型 、 胀 形 模 结构 及 成 形 过 程 


软 模 有 多 种 类 型 ， 但 由 于 液压 密封 是 个 难题 ， 特 别 是 在 成 形 模 上 防止 高 压 液 体 
(水 、 油 ) 跑 寺 滴漏 是 个 “老大 难 ” 问 题 。 在 长 期 大 量 生 产 中 要 完好 解决 密封 问题 ТР 
别 困难 。 因 为 胀 形 模 所 需 液 压 胀 形 液体 压力 有 30MPa、50MPa、70MPa， 最 高 压力 甚至 
可 达 100MPa， 液 体高 压 密封 难度 大 ， 成 本 高 。 

用 橡胶 体 取 代 液 体 组 成 的 软 模 ， 在 线 使 用 广泛 。 软 模 的 类 型 、 结 构 及 其 胀 形 过 程 见 
表 14-8。 


表 14-8 软 模 类 型 、 结 构 及 其 胀 形 过 程 


成 形 时 运动 情况 


名 称 


橡胶 


橡胶 平均 压力 为 8 ~15MPa。 也 可 用 
成 形 


РЕН А, 


成 形 时 运动 情况 


模具 


00000000, 
225490286004 
м” 5%%4 

а 


ке 


压力 为 35 ~ 100MPa, 护 套 高 度 可 取 
工件 高 度 的 1.5 ~2 倍 ,制作 直径 一 般 
在 40mm 以 上 , 拉 深 系数 可 以 小 于 刚 
性 模 拉 深 


高 压 液体 通过 橡胶 模 使 工件 成 形 ， 
橡胶 模 厚 度 为 6.5mm, 最 高 压力 可 达 
100MPa ,橡胶 模 寿 命 可 达 2 万 件 以 上 。 
拉 深 系数 为 0.3 -0.4, ЈЕ И] А 
直径 的 1.5 АЕА 


压力 有 30MPa、50MPa、70MPa, 可 进 
行 复杂 形状 工件 的 精密 成 形 


橡胶 模 与 高 压 液 体 组 成 一 个 流体 串 
模 , 要 注意 在 四 模 中 开 排 气孔 


: 1 为 护 僚 ; 2 为 模具 ; 3 为 工作 人 台 或 压板 ; 4 为 橡胶 。 


拉 深 系数 可 达 0.33 或 更 小 ,工件 壁 
厚 比 较 均 匀 。 需 很 大 的 压板 压力 ,要 
注意 高 压 液体 的 漏 损 
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SHIYONG SH 


9 本 手册 内 容 系统 全 面 ,其 主要 内 容 包括 : 冲压 工 机 
械 制 图 与 识 图 ， 冲 压 材料 ， 冲 模 材 料 ， 冲 压 设备 ， 机 械 压 
力 机 的 构造 与 运作 ， 冲 压 件 的 精度 及 其 检测 ， 冲 模 类 别 及 
选 型 ， 冲 模 的 安装 、 调 试 与 试 冲 ， 冲 模 的 构成 零件 及 其 
“三 化 ”， 冲 压 工 专业 技术 基础 ， 剪 切 与 冲 裁 ， 弯曲 ， 
拉 深 ,成 形 。 

9 本 手册 图 表 丰 富 ， 手 册 中 所 列 数 据 和 资料 大 部 分 
来 自生 产 实践 和 相关 最 新 标准 ， 具 有 极 强 的 针对 性 和 实用 
5. е 
9 本 手册 是 一 本 冲压 工人 必 备 的 实用 技术 工具 书 ， 也 
可 供 冲压 技术 人 员 和 相关 专业 在 校 师 生 查阅 与 使 用 。 
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